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Abstract (English machine translation) 

With a plastic hose to the manufacture gasgefullter filling bodies, with 
two overlapping foils, that are gasdicht together interconnected at a 
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foil together in cross direction to the formation of inflatable bags 
through by far to each other angeordnete pair gasdichter perspiration 
seams welds, that itself from the first longitudinal edge until a 
pre -determined distance of the opposite one, second longitudinal edge 
stretches. The bags expel accessible Gas-Einfullof fnung between the 
waiter one of the second longitudinal edge in each case - and for the sub 
foil on, and between the perspiration seams of each weld pair, a gap is 
existing, in the one perforation seam, that stretches as far as to the 
second longitudinal edge from the first, is trained. It is proposed also 
a procedure about the manufacture to gasgefullter filling body under 
application of such plastic hoses and an appliance to the transaction of 
the procedure. 

Abstract (German) 

Bei einem Kunststof f schlauch zur Herstellung gasgefullter Fullkorper, mit 
zwei ubereinanderliegenden Folien, die an einem ersten ihrer Langsrander 
gasdicht miteinander verbunden sind, sind die Oberfolie und die 
Unterfolie zur Ausbildung aufblasbarer Taschen in Querrichtung durch mit 
Abstand zueinander angeordnete Paare gasdichter Schweissnahte miteinander 
verschweisst , die sich von dem ersten Langsrand aus bis zu einer 
vorgegebenen Entfemung von dem gegenuberliegenden, zweiten Langsrand 
erstrecken. Die Taschen weisen jeweils eine vom zweiten Langsrand aus 
zugangliche Gas-Einfullof fnung zwischen der Ober- und der Unterfolie auf , 
und zwischen den Schweissnahten jedes Schweissnahtpaares ist ein 
Zwischenraum vorhanden, in dem eine Perf orationsnaht ausgebildet ist, die 
sich vom ersten bis zum zweiten Langsrand erstreckt. Es wird auch ein 
Verfahren zur Herstellung gasgefullter Fullkorper unter Verwendung 
solcher Kunststof fschlauche und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens vorgeschlagen. 

Description (English machine translation) 

The invention refers to a tube for the production of 
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gasgef liter Fllkrper, with two more bereinander- lying foils, which 
on first its Lngsrnder gas-connected closely with one another is. 
The invention refers also to a procedure for the production of 
gasgefllter Fllkr-by using such Kunststof f schluche and on egg-ne 
device for the Durchfhrung of the procedure. 

Gasgefllte Fllkrper serve for the upholstery of Gegenstn 
to avoid towards the transported Gegenstnde. The Fll-more 
krper will only directly gefllt before their use with gas and knnen 
therefore very space- saving to the packman and/or consumer to be 
supplied and with this stored. A further advantage of the 
Fllkrper is in it, there it due to its small weight the tare hardly to 
erhhen and after its employment sort clean recycelt who-material is 
manufactured . 

Is if it admits to make the Fllkrper of a plastic foil 
which as hose blown, then as flat -hose on a role rolled up and in 
this form ser flat hose of the role as flat material of a machine 
zugefhrt, which perforates the hose in transverse direction in certain 
Abstnden. With grip arms, for example with vacuum-grip arms, 
then the two flat sides of the hose pulled apart, so there by the 
perforation through air into the hose to penetrate can. In this 
luftgefllten condition the waiters -and the Unterfolie both sides the 
perforation by means of a Schweinaht air-are closely 
interconnected, whereby the luftgefllten Fll is trained-more krper 
and/or bags. At the perforation the Fllkrper of the hose torn 
off, over it their there the machine necessary with the customer 


particular the perforations lie together-and Schweiwerkzeuge near, 
which schiedlich broad plastic foils as well as training in 
Schlauchlngsrichtung Fllkrper of different lengths is connected with 
substantial expenditure, there the Schweinaht Inge and/or their 
distance are angepat to each other in each case mu. 

Outgoing of it the invention the task is the basis to 
manufacture gasgefllte Fllkrper more simply and more flexibly. 

Invention in accordance with this task with a plastic 
hose of the kind initially specified gelst thereby since the upper 
foil and the Unterfolie for the training of inflatable TA-schen in 
transverse direction through with distance to each other angeord 
nete pairs of gas-tight Schweinhte are verschweit with one another, 
those a distance of the gegenberliegenden, second Lngsrand, given from 
the first Lngsrand up to, to extend, since the bags in each case one 
of two-ten Lngsrand out would course-resemble gas-Einf llf fnung 
between Schweinhten of each Schweinahtpaares a gap forwards -handen 
themselves is extended, in which a perforation seam is trained, from 
first to the second Lngsrand. 

Furthermore the task is gelst invention in accordance with 
by a procedure, with which invention in accordance with prefabricated 
tube is made available, verschweit successively into each TA-sen and 
then the gas-Einf llf fnung of the gasgef llten bag gas-tight. 

A erf indungsgeme device to the Durchfhrung of this 
procedure exhibits a mounting plate fr a hose supply, transport 
equipment for the transport of the hose in the device as well as a 
Schweieinrichtung and designs-net itself thereby out, since a 
Gasbef 1 lungs einrichtung at the second Lngsrand of the passing hose is 
arranged and exhibits a Dse, with the gases into the gas 
Einf llf fnung of the bag is injectable, and is there the 
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Schweieinrichtung likewise at the second Lngsrand arranged and a 
Schweiwerkzeug exhibits, with which the gas-Einf llf f nung of a bag 
with one in Schlauchlngsrich-is gas-tight verschliebar tung running 
Schweinaht . 

By the use erf indungsgemen plastic -hose become the Arbei 
durchzufhrenden with the customer -clearly reduced, whereby more 
erf indungsgemer vorkon-f ektionierter tube considerably does not cost 
- more complex it is than before- well -known Schluche, there 
erf indungsge-m Kunststoff schluche in the context of prefabricating 
in several parallel courses to be manufactured knnen, -spielsweise 
ten in double width. Into the Fllkrper mu only gas to be 
injected lateral and the lateral gas-Einf llf f nung by a Schweinaht in 
Lngsrichtung of the hose be closed. Thereby the Vorrich-tung 
and/or machine to the production of gasgefllter Fllkrper on the one 
hand to be more simply trained and on the other hand to the production 
differently groer Fllkrper easily ange-can be pat. A 
separation from upper foil and Unterfolie also-tels a tool is not 
necessary. This separation is already caused by injecting the 
gas. There the Gasbefl lung from a Lngsrand taken place and also 
only one Schweieinrichtung intended its mu, which is arranged at this 
Lngsrand also and only to the Verschweiung that gas-Einf llf f nung 
laid out its mu, knnen problem- free differently 'broad 
Kunststoff schluche to be processed more ber the width of the plastic 
foil -away mssen no work are durchgefhrt, so there also appropriate 
device parts, as for example Perfo-more riermesser or appropriate 
Schweiwerkzeuge, not forwards -handen is and therefore also to be 
angepat or not exchanged mssen. Also the dimensions of the 
Fllkrper in Schlauchlngsrichtung knnen easily to be varied, there 
either in each case gleichgroe gas-Einf llf f nung to be closed mu or 
the appropriate Schweiwerk- things be very simply exchanged can. 
The Schweiwerk- things are problem-free course -resembled, since 
no further tools are present in direct Nhe. A erf indungsgeme 
device is more kostengnstiger and also maintenance therefore 
friendlier than admitted devices. It mu only a Schweinaht to be 
produced, and this always in the same place, so there also agony CCIT 
fluctuations with the Schwei- approaches to be reduced and a 
continuously high Schweiqualitt is gewhrleistet . 

Markings are arranged favourable way to the announcement 
of the situation of these Schweinhte in the area between the second 
Lngsrand and the neighbouring ends of the crosswise running 
Schweinhte. With this one is avoided on-sonsten necessary, 
complex synchronisation of the bef ore -direction. 

The markings are preferentially printed as punching out 
ausgebil-its . Latter Ausfhrungsf orm is in particular fr the 
production of smaller quantities of gasgefllter Fllkrper ge-is 
suitable. 

In further gnstiger advanced training of the invention are 
intended in- richly the perforation at least in the Nhe of the 
Lngsrnder punching out for the intervention of a thorn fr that far 
ones- the transport of the hose. The tube can so in a simple 
manner by the device hindurchge-to be fhrt. 

With a preferential Ausfhrungsf orm of the invention each 
bag is also on the side of the second Lngsrandes partially by a 
Schweinaht in Lngsrichtung gas-tight verschlos-sen and forms the 
not-binding part in each case the gas-Einf llf f nung out. For 
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example, there this Schweinaht on the side of the second Lngsrandes is 
conceivable by a Schweinahtpaar from both sides vorgegebe-nen 
distance to the nchsten Schweinahtpaaren extended, where up to, 
with by this distance in each case the gas-Einf llf fnung out-forms. 

The erf indungsgeme procedure, if air is injected into the 
bags, becomes particularly simple e.g. as Preluft or by means of 
bellows. 

Preferably the Dse is into the gas-Einf llf fnung of each 
bag einfhrbar, where-with completely particularly preferentially 
between the Dse and the edge thereby the cost is continued to reduce, 
all during a erf indungsgemen device-thing are not mglich very high 
Flldrcke due to the leakages. 

In favourable arrangement of the invention the 
Schweieinrichtung is provided with a Auf lagef lche, is presentable on 
which and which course- wound the second Lngsrand-the bag turned 
deep-seated section exhibits ten high-lying section and one, and with 
two in Querrich-tung both sides the Schweiwerkzeuges arranged 
Niederhal-tern, whose one is arranged more ber the high- lying 
section and their different one more ber the deep-seated section, 
where-with the compressor rods in their effect position at the upper 
foil fits and these and the Unterfolie on the high- lying section 
aufeinanderdrcken and whereby ber that the tief lie-genden section 
arranged compressor rods thereby a gap between upper foil and 
Unterfolie belt. The upper foil is gedrckt in such a way in the 
Schweibereich in safe way vollstndig on the Unterfolie, since the gas 
can evade into the gap. 

In a preferential further training of the invention the 
transport equipment magnet exhibits -or pneumatics actuators, which 
attack in each case in the gap between the Schweinhten of a 
Schweinahtpaars at the hose. This Ak-tuatoren knnen part of a 
clip its, which the plastic- foil more ber a spindle of the role 
pulls . 

In a likewise preferred, alternative Ausf hrungsform in 
punching out the hose intervene knnen. 

The Schweivorgang can be simplified, if those of transhaven mechanism 
the hose cyclically transports. 

The invention becomes following on the basis the designplay for the sake 
of still more nher erlutert. Show: Fig. 
1 a plan view on a first Ausf hrungsform egg-nes 
erf indungsgemen tube; Fig. 2 a plan view on a second 
Ausf hrungsform egg-nes erf indungsgemen tube; Fig. 3 a 
plan view on a third Ausf hrungsform egg-nes erf indungsgemen tube; 
Fig. 4 a plan view on a fourth Ausf hrungsform egg-nes 
erf indungsgemen tube; Fig. 5 a cross section opinion by a 
erfindungsge-men tube, lngs line IV-IV in the Fig. 1 to 4; 
the Fig. 6 to 8 in each case a schematic scrap view of a 
erf indungsgemen device, with erf in-dungsgemen operational sequence; 
Fig. 9 a plan view on erf indungsgemen art-material hose 
with gasgefllten Fllkrpern and-schweiten gas-Einf llf fnungen; 
Fig. 10 a cross section opinion lngs line X-X in Fig. 
9 and Fig. 11 a Perspektivansicht of the gasgefllten 
Fllkrper from Fig. 9. 

The Ausfhrungsbeispiele represented in the figures erfin 
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are dungsgemer Kunststof f schluche 1 from a half -hose manufactured, 
i.e. from a Inglichen Kunststof f f o-lie, which Ings their Lngsachse 
is folded, so there the egg-ne Hlfte of the plastic foil as upper 
foil 2 on the ande-Hlfte ren as Unterfolie 3 rest upon. The 
edge of folding 4 forms a first Lngsrand, at which the upper foil 2 
with the Un-terfolie 3 is gas-tight connected. 

From this first Lngsrand 4 out extend in crosswise 
direction Schweinahtpaare 5 up to a given off -stood from the 
gegenberliegenden second, open Lngsrand 6 (Fig. 5) . The 
Schweinahtpaare 5 is arranged in Schlauchlngsrich-tung at a given 
distance from each other and connects the upper foil 2 and the 
Unterfolie 3 likewise gas-tight. The first gas density Lngsrand 
4 and the Schweinhte 5 A, 5 b turned each other in each case benachform 
barter Schweinahtpaare 5 together so-called TA-7 schen out. 
On the side of the second Lngsrandes 6 the bags 7 are open, 
whereby gas-Einf llf fnung 8 fr each bag 7 is trained, by which each 
bag and/or each Fllkrper 7 with gas be blown up can. 

Between the Schweinhten a gap is arranged 5 A, 5 b of each 
Schweinahtpaares 5 in each case, in that a Perfo-9 from the first 
Lngsrand 4 up to the second Lngsrand 6 air ration- approaches • 

At the second Lngsrand 6 markings 10 are intended in given 
Abstnden in Schlauchlngsrichtung, which in the represented 
Ausfhrungsbeispielen as punching out ausge- forms are. As into 
the Fig. 1 to 3 represented, can be hose 1 to tube 1 variable, 
in order under- to manufacture schiedlich long bags and/or Fllkrper 
7. The markings 10 indicate the situation of the Schweinahtpaare 
to 5, whereby, as for example in Fig. 2 represented, not fr each 
Schweinahtpaar 5 a marking 10 is necessary is, there with a 
gleichmigen distance of the Schweinahtpaare among themselves -for 
each tube 1- which can be determined situation of zwi-two markings 
10 lying Schweinahtpaaren 5 schen oh-ne further. 

With in Fig. also the open side of the bags 7 is in 
not blown up too -, i.e. in the context of prefabricating one erf in 
dungsgemen tube the 1, partly locked for 4 represented Ausfhrungsf orm 
by a Lngsschweinaht 11 gas-tight. The Lngsschwei-nhte 11 
extend in the represented example of each second Schweinahtpaar 5 from 
to the neighbouring in each case Schweinahtpaaren 5 and end in a given 
distance from these. The nichtverschweite range that the second 
Lngsrand 6 turned bag side trains then the gas-Einf llf fnung 8. 
This has the advantage, there the Schweieinrichtung unabhngig by 
the distance of the Schwei -pairs of approaching 5, i.e. the Lnge of 
the bags 7, in each case only fr a constant Schweinahtlnge laid out 
its mu, there the Lnge that gas-Einf llf fnung 8 to be kept constant 
can. 

The procedure and the device of the invention become now 
on the basis the Fig. 6 to 8 described. Invention in 
accordance with-it prefabricated tube 1 is as flat -hose on a role 
rolled up and ner Gasbef llungseinrichtung becomes 12 and a 
Schweieinrich of the transport equipment for example by means of 
magnet-or pneumatics actuators, which in each case between the 
Schweinhten A, 5 b of a Schweinahtpaares 5 pulled on the hose 1 to 
attack, more ber a spindle of the role and cyclically to egg-- tung 
13 transports. In the represented example the second Lngsrand 
becomes 6 of the tube 1, i.e. its the gas-Einf llf fnung 8 containing 
range, from the transport equipment to a Auflageflche 14 transpor 
tiert, more ber that the Gasbef llungseinrichtung 12 and the 
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Schweieinrichtung 13 arranged are. The Mar shows-10 the 
crosswise running Schweinhte 5 A, 5 b does not kiemngen a 
synchronisation of the machine on, so there is necessary. The 
Gasbef 1 lungs einrichtung 12 blst by means of a D-SE at the open 
second Lngsrand 6 in the available case air laterally between the 
upper foil 2 and the Unterfolie 3 and zugehrige bag 7. 

The Auflageflche 14 points the bag 7 turned deep-seated 
section 15 to one and from the bag 7 abge- spent high- lying section 
16. The Unterfolie 3 egg-more ner the on puts blown up bag 7 
to the outline-lagef lche 14 on, like this in the Fig. 7 and 8 
darge-places is. 

The Schweieinrichtung 13 exhibits two transverse to the 
Schlauchlngs-direction to each other compressor rods 17 arranged 
with distance. More ber the high-lying section 16 the 
Auflageflche 14 is arranged 17 A of the compressor rods, whrend the 
other compressor rod 17 b more ber the deep-seated section 15 arranged 
is. Between the compressor rods a Schweiwerkzeug 18 is 
positioned 17 A, 17 b. The compressor rods 17 knnen from a 
starting position, in which they do not berhren the upper foil 2 (Fig. 
6) , into an effect position to be moved, in (Fig. 7) . 
In this effect position the upper foil 2 and the Unterfolie 3 14 
lageflche on the high-lying section 16 of the on-are 
auf einandergedrckt . Both compressor rods 17 A, b are arranged in 
the same Hhe, whereby the ber deep-seated section 15 the Auflageflche 
14 position-width unit compressor rod 17 b between the upper foil 2, 
at which he on- lies, and which Unterfolie 3, which at the low- lying 
off-15 the Auflageflche 14 cut lies close, a gap 19-as per thereby 
becomes a smooth and/or horizontal process is enough, since air 
existing within this range can escape from the deep-seated section 15 
the Auflageflche 14 into the free space 19 between the upper foil 2 
and the Unterfolie 3 more ber. 

After the upper foil 2 by the compressor rods 17 on the 
high-lying section 16 the Auflageflche 14 on the Un-terfolie 3 is 
gedrckt, the Schweiwerkzeug 18 becomes even-if downward, i.e. to the 
tube 1,-wegt, in order the upper foil 2 with the Unterfolie 3 within 
the range of air-Einf llf fnung 8 hermetically to verschweien (Fig. 8) . 
Those the second Lngsrand 6 of the hose 1 turned iswidth unit of the bag 
7 and/or the again finished Fllkrpers is now 

like the other sides of the Fllkrpers 7 also-gas-tight 20 locked, 
like this in Fig. 9 is represented. The blown up Fllkrper 
7 knnen now if necessary on 


Description (German) 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Kunststof f schlauch zur 
Herstellung gasgef liter Fllkrper, mit zwei bereinander- liegenden Folien, 
die an einem ersten ihrer Lngsrnder gas- dicht miteinander verbunden 
sind. Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfahren zur Herstellung 
gasgefllter Fllkr- per unter Verwendung solcher Kunststof fschluche und 
auf ei-ne Vorrichtung zur Durchfhrung des Verfahrens. 

Gasgefllte Fllkrper dienen zur Polsterung von Gegenstn- gen der 
transportierten Gegenstnde zu vermeiden. Die Fll- krper werden erst 
unmittelbar vor ihrem Gebrauch mit Gas gefllt und knnen daher sehr 
platzsparend zum Verpacker bzw. Verbraucher geliefert und bei diesem 
gelagert werden. Ein weiterer Vorteil der Fllkrper liegt darin, da sie 
aufgrund ihres geringen Gewichtes das Verpackungsgewicht kaum erhhen und 
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nach ihrem Einsatz sortenrein recycelt wer-stoff material hergestellt 
sind. 

Bekannt ist es, die Fllkrper aus einer Kunststof f f olie herzustellen, 
die als Schlauch geblasen, dann als Flach- schlauch auf eine Rolle 
aufgewickelt und in dieser Form dem ser Flachschlauch von der Rolle als 
f laches Material einer Maschine zugefhrt, die in bestimmten Abstnden 
den Schlauch in Querrichtung perforiert. Mit Greifern, beispielsweise 
mit Vakuum- Greifern, werden dann die beiden Flachseiten des Schlauches 
auseinandergezogen, so da durch die Perforation hindurch Luft in den 
Schlauch eindringen kann. In diesem luftgefllten Zustand werden die 
Ober- und die Unterfolie beidseits der Perforation mittels einer 
Schweinaht luft- dicht miteinander verbunden, wodurch die luftgefllten 
Fll- krper bzw. Beutel ausgebildet werden. An der Perforation werden die 
Fllkrper vom Schlauch abgerissen, urn sie ihrer da die beim Abnehmer 
erforderliche Maschine technisch rela- tiv aufwendig und kostenintensiv 
ist. Insbesondere liegen die Perforations- und Schweiwerkzeuge nah 
beieinander, was schiedlich breiter Kunststof ffolien sowie eine 
Ausbildung in Schlauchlngsrichtung unterschiedlich langer Fllkrper mit 
erheblichem Aufwand verbunden, da die Schweinaht Inge und/oder deren 
Abstand zueinander jeweils angepat werden mu. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, gasgefllte 
Fllkrper einfacher und flexibler herzustellen. 

Erf indungsgem wird diese Aufgabe bei einem Kunststof f- schlauch der 
eingangs genannten Art dadurch gelst, da die Oberfolie und die 
Unterfolie zur Ausbildung aufblasbarer Ta- schen in Querrichtung durch 
mit Abstand zueinander angeord- nete Paare gasdichter Schweinhte 
miteinander verschweit sind, die sich von dem ersten Lngsrand aus bis zu 
einer vorgegebenen Entfernung von dem gegenberliegenden, zweiten 
Lngsrand erstrecken, da die Taschen jeweils eine vom zwei- ten Lngsrand 
aus zugngliche Gas-Einf llf f nung zwischen Schweinhten jedes 
Schweinahtpaares ein Zwischenraum vor- handen ist, in dem eine 
Perforationsnaht ausgebildet ist, die sich vom ersten bis zum zweiten 
Lngsrand erstreckt. 

Die Aufgabe wird ferner erf indungsgem durch ein Verfahren gelst, bei 
dem ein erf indungsgem vorkonf ektionierter Kunststof f schlauch 
bereitgestellt , nacheinander in jede Ta- sen und dann die 
Gas-Einf llf f nung der gasgefllten Tasche gasdicht verschweit wird. 

Eine erf indungsgeme Vorrichtung zur Durchfhrung dieses Verfahrens weist 
eine Halterung fr einen Schlauchvorrat , eine Transport einrichtung zum 
Transport des Schlauches durch die Vorrichtung sowie eine 
Schweieinrichtung auf und zeich- net sich dadurch aus, da eine 
Gasbef llungseinrichtung am zweiten Lngsrand des durchlauf enden 
Schlauches angeordnet ist und eine Dse auf weist, mit der Gas in die Gas- 
Einf llf f nung der Tasche einblasbar ist, und da die Schweieinrichtung 
ebenfalls am zweiten Lngsrand angeordnet ist und ein Schweiwerkzeug 
auf weist, mit der die Gas- Einf llf f nung einer Tasche mit einer in 
Schlauchlngsrich-tung verlauf enden Schweinaht gasdicht verschliebar ist. 

Durch die Verwendung eines erf indungsgemen Kunststoff- schlauches werden 
die beim Abnehmer durchzufhrenden Arbei- ten deutlich reduziert, wobei 
ein erf indungsgemer vorkon- f ektionierter Kunststof f schlauch nicht 
nennenswert kosten- aufwendiger ist als vorbekannte Schluche, da 
erfindungsge- m Kunststof f schluche im Rahmen der Vorkonf ektionierung in 
mehreren parallelen Bahnen hergestellt werden knnen, bei- spielsweise in 
doppelter Breite. in die Fllkrper mu nur noch Gas seitlich eingeblasen 
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werden und die seitliche Gas- Einf llf fnung durch eine Schweinaht in 
Lngsrichtung des Schlauches geschlossen werden. Hierdurch kann die 
Vorrich- tung bzw. Maschine zur Herstellung gasgef liter Fllkrper zum 
einen einf acher ausgebildet sein und zum anderen an die Herstellung 
unterschiedlich groer Fllkrper leicht ange- pat werden. Ein Trennen von 
Oberfolie und Unterfolie mit- tels eines Werkzeugs ist nicht 
erf orderlich. Dieses Trennen wird bereits durch das Einblasen des Gases 
bewirkt. Da die Gasbefllung von einem Lngsrand aus erfolgt und auch nur 
eine einzige Schweieinrichtung vorgesehen sein mu, die auch an diesem 
Lngsrand angeordnet ist und lediglich zur Verschweiung der 
Gas -Einf llf fnung ausgelegt sein mu, knnen problemlos unterschiedlich 
breite Kunststof f schluche verarbeitet werden. ber die Breite der 
Kunststof f folie hin- weg mssen keine Arbeiten durchgefhrt werden, so da 
auch entsprechende Vorrichtungsteile, wie beispielsweise Perfo- 
riermesser oder entsprechende Schweiwerkzeuge, nicht vor- handen sind und 
daher auch nicht angepat oder ausgetauscht werden mssen. Auch die 
Abmessungen der Fllkrper in Schlauchlngsrichtung knnen ohne weiteres 
variiert werden, da entweder immer nur eine gleichgroe Gas-Einf llf fnung 
geschlossen werden mu oder das entsprechende Schweiwerk- zeug sehr 
einfach ausgetauscht werden kann. Das Schweiwerk- zeug ist problemlos 
zugnglich, da keine weiteren Werkzeuge in unmittelbarer Nhe vorhanden 
sind. Eine erf indungsgeme Vorrichtung ist daher kostengns tiger und auch 
wartungs- freundlicher als bekannte Vorrichtungen. Es mu nur eine 
Schweinaht erzeugt werden, und dies immer an der gleichen S telle, so da 
auch Qualittsschwankungen bei der Schwei- naht reduziert werden und eine 
gleichbleibend hohe Schweiqualitt gewhrleistet wird. 

Vorteilhaf terweise sind in dem Raum zwischen dem zv/eiten Lngsrand und 
den benachbarten Enden der quer verlaufenden Schweinhte Markierungen zur 
Anzeige der Lage dieser Schweinhte angeordnet. Mit diesen Manahmen wird 
eine an- sonsten erf orderliche, aufwendige Synchronisation der 
Vor -rich tung vermieden. 

Die Markierungen sind bevorzugt als Ausstanzungen ausgebil- gedruckt 
sein. Letztere Aus fhrungs form ist insbesondere fr die Herstellung 
kleinerer Mengen gasgef liter Fllkrper ge-eignet. 

In weiterer gnstiger Fortbildung der Erf indung sind im Be- reich der 
Perforation zumindest in der Nhe der Lngsrnder Ausstanzungen zum 
Eingreifen eines Dorns fr den Weiter- transport des Schlauchs vorgesehen. 
Der Kunststof fschlauch kann so auf einfache Weise durch die Vorrichtung 
hindurchge-fhrt werden. 

Bei einer bevorzugten Ausf hrungsf orm der Erf indung ist jede Tasche auch 
auf der Seite des zweiten Lngsrandes zum Teil durch eine Schweinaht in 
Lngsrichtung gasdicht verschlos- sen und bildet der f reibleibende Teil 
jeweils die Gas- Einf llf fnung aus. Denkbar ist beispielsweise, da diese 
Schweinaht auf der Seite des zweiten Lngsrandes sich von einem 
Schweinahtpaar aus beidseits bis zu einem vorgegebe- nen Abstand zu den 
nchsten Schweinaht paaren erstreckt, wo- bei durch diesen Abstand jeweils 
die Gas-Einf llf fnung aus-gebildet wird. 

Besonders einfach wird das erf indungsgeme Verfahren, wenn Luft in die 
Taschen eingeblasen wird, z. B. als Preluft oder mittels eines 
Faltenbalgs . 

Vorzugsweise ist bei einer erf indungsgemen Vorrichtung die Dse in die 
Gas-Einf llf fnung jeder Tasche einfhrbar, wo- bei ganz besonders bevorzugt 
zwischen der Dse und dem Rand Hierdurch wird der Kostenaufwand weiter 
reduziert, aller- dings sind sehr hohe Flldrcke aufgrund der Leckagen 
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nicht mglich. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist die Schweieinrichtung 
versehen mit einer Auf lagef lche, auf der auf legbar ist und die einen dem 
zweiten Lngsrand zugewand- ten hochliegenden Abschnitt und einen der 
Tasche zugewandten tief liegenden Abschnitt aufweist, und mit zwei in 
Querrich- tung beidseits des Schweiwerkzeuges angeordneten Niederhal- 
tern, deren einer ber dem hochliegenden Abschnitt und deren anderer ber 
dem tief liegenden Abschnitt angeordnet ist, wo- bei die Niederhalter in 
ihrer Wirkstellung an der Oberfolie anliegen und diese und die 
Unterfolie auf dem hochliegenden Abschnitt auf einanderdrcken und wobei 
der ber dem tieflie- genden Abschnitt angeordnete Niederhalter dabei 
einen Spalt zwischen Oberfolie und Unterfolie belt. Die Oberfolie wird 
so im Schweibereich auf sichere Weise vollstndig auf die Unterfolie 
gedrckt, da das Gas in den Spalt ausweichen kann. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erf indung weist die 
Transporteinrichtung Magnet- Oder Pneumatikaktuatoren auf, die jeweils 
in dem Zwischenraum zwischen den Schweinhten eines Schweinahtpaars an 
dem Schlauch angreifen. Diese Ak- tuatoren knnen Teil einer Klammer sein, 
die die Kunststof f -f olie ber eine Spindel von der Roll e zieht. 

In einer ebenfalls bevorzugten, alternativen Ausfhrungsf orm in 
Ausstanzungen des Schlauchs eingreifen knnen. 

Der Schweivorgang kann vereinfacht werden, wenn die 
Trans -porteinrich tung den Schlauch taktweise transportiert . 

Die Erf indung wird nachf olgend ajihand der Zeichnung bei- spielshalber 
noch nher erlutert. Es zeigen: Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erste 
Ausfhrungsform ei- nes erf indungsgemen Kunststof f schlauchs ; Fig. 2 eine 
Draufsicht auf eine zweite Ausfhrungsform ei- nes erf indungsgemen 
Kunststof f schlauchs; Fig. 3 eine Draufsicht auf eine dritte 
Ausfhrungsform ei- nes erf indungsgemen Kunststof f schlauchs ; Fig. 4 eine 
Draufsicht auf eine vierte Ausfhrungsform ei- nes erf indungsgemen 
Kunststof f schlauchs; Fig. 5 eine Querschnittsansicht durch einen 

erf indungsge- men Kunststof f schlauch, lngs Linie IV-IV in den Fig. 1 bis 
4; die Fig. 6 bis 8 jeweils eine schematische Teilansicht einer 
erf indungsgemen Vorrichtung, mit dem erf in- dungsgemen Verf ahrensablauf ; 
Fig. 9 eine Draufsicht auf einen erf indungsgemen Kunst- stoff schlauch mit 
gasgefllten Fllkrpern und ver- schweiten Gas-Einf llf fnungen; Fig. 10 
eine Querschnittsansicht lngs Linie X-X in Fig. 9 und Fig. 11 eine 
Per spekti vans icht der gasgefllten Fllkrper aus Fig. 9. 

Die in den Figuren dargestellten Ausf hrungsbeispiele erfin- dungsgemer 
Kunststof fschluche 1 sind aus einem Halb- schlauch gefertigt, d. h. aus 
einer lnglichen Kunststof ffo- lie, die lngs ihrer Lngsachse gefaltet ist, 
so da die ei- ne Hlfte der Kunststof ff olie als Oberfolie 2 auf der ande- 
ren Hlfte als Unterfolie 3 aufliegt. Der Faltrand 4 bildet einen ersten 
Lngsrand, an dem die Oberfolie 2 mit der Un-terfolie 3 gasdicht verbunden 
ist. 

Von diesem ersten Lngsrand 4 aus erstrecken sich in Quer- richtung 
Schweinahtpaare 5 bis zu einem vorgegebenen Ab- stand vom 
gegenberliegenden zweiten, offenen Lngsrand 6 (Fig. 5) . Die 
Schweinahtpaare 5 sind in Schlauchlngsrich- tung in einer vorgegebenen 
Entfernung voneinander angeordnet und verbinden die Oberfolie 2 und die 
Unterfolie 3 ebenfalls gasdicht miteinander. Der erste gasdichte 
Lngsrand 4 und die einander jeweils zugewandten Schweinhte 5 a, 5 b 
benach- barter Schweinahtpaare 5 bilden gemeinsam sogenannte Ta- schen 7 
aus. Auf der Seite des zweiten Lngsrandes 6 sind die Taschen 7 of fen, 
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wodurch eine Gas-Einf llf fnung 8 fr jede Tasche 7 ausgebildet ist, 
durch die jede Tasche bzw. jeder Fllkrper 7 mit Gas aufgeblasen werden 
kann. 

Zwischen den Schweinhten 5 a, 5 b jedes Schweinahtpaares 5 ist jeweils 
ein Zwischenraum angeordnet, in dem eine Perfo- rationsnaht 9 von dem 
ersten Lngsrand 4 bis zum zweiten Lngsrand 6 verluft. 

An dem zweiten Lngsrand 6 sind in vorgegebenen Abstnden in 
Schlauchlngsrichtung Markierungen 10 vorgesehen, die in den 
dargestellten Ausfhrungsbeispielen als Ausstanzungen ausge- bildet sind. 
Wie in den Fig. 1 bis 3 dargestellt, kann schlauch 1 zu 
Kunststof f schlauch 1 variabel sein, um unter- schiedlich lange Taschen 
bzw. Fllkrper 7 herzustellen. Die Markierungen 10 zeigen die Lage der 
Schweinahtpaare 5 an, wobei, wie beispielsweise in Fig. 2 dargestellt 
ist, nicht fr jedes Schweinahtpaar 5 eine Markierung 10 erforderlich 
ist, da bei einem gleichmigen Abstand der Schweinahtpaare 
untereinander- je Kunststof f schlauch 1-die Lage von zwi- schen zwei 
Markierungen 10 liegenden Schweinahtpaar en 5 oh-ne weiteres bestimmt 
werden kann. 

Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausf hrungsf orm ist auch die offene 
Seite der Taschen 7 im nicht aufgeblasenen Zu- stand, d. h. im Rahmen der 
Vorkonfektionierung eines erfin- dungsgemen Kunststof fschlauchs 1 , 
teilweise durch eine Lngsschweinaht 11 gasdicht verschlossen. Die 
Lngsschwei- nhte 11 erstrecken sich im dargestellten Beispiel von jedem 
zweiten Schweinahtpaar 5 aus zu den jeweils benachbarten 
Schweinahtpaaren 5 und enden in einem vorgegebenen Abstand von diesen „ 
Der nichtverschweite Bereich der dem zweiten Lngsrand 6 zugewandten 
Taschenseite bildet dann die Gas- Einfllffnung 8 aus. Dies hat den 
Vorteil, da die Schweieinrichtung unabhngig von dem Abstand der Schwei- 
nahtpaare 5 , d. h. der Lnge der Taschen 7 , jeweils nur fr eine 
konstante Schweinahtlnge ausgelegt sein mu, da die Lnge der 
Gas -Einfllffnung 8 konstant gehalten werden kann. 

Das Verfahren und die Vorrichtung der Erf indung werden nun anhand der 
Fig. 6 bis 8 beschrieben. Ein erf indungsgem- er vorkonf ektionierter 
Kunststof f schlauch 1 ist als Flach- schlauch auf einer Rolle aufgewickelt 
und wird von der Transporteinrichtung beispielsweise mittels Magnet - 
oder Pneumatikaktuatoren, die jeweils zwischen den Schweinhten a, 5 b 
eines Schweinahtpaares 5 am Schlauch 1 angreifen, ber eine Spindel von 
der Rolle gezogen und taktweise zu ei- ner Gasbef llungseinrichtung 12 und 
zu einer Schweieinrich- tung 13 transport i ert . Im dargestellten Beispiel 
wird der zweite Lngsrand 6 des Kunststof fschlauches 1 , d. h. dessen 
die Gas-Einf llf fnung 8 enthaltender Bereich, von der 

Transporteinrichtung zu einer Auflageflche 14 transpor- tiert, ber der 
die Gasbef llungseinrichtung 12 und die Schweieinrichtung 13 angeordnet 
sind. Dabei zeigen die Mar- kierungen 10 die quer verlauf enden Schweinhte 
5 a, 5 b an, so da eine Synchronisation der Maschine nicht erforderlich 
ist. Die Gasbef llungseinrichtung 12 blst mittels einer D- se am offenen 
zweiten Lngsrand 6 im vorliegenden Fall Luft seitlich zwischen die 
Oberfolie 2 und die Unterfolie 3 und zugehrige Tasche 7 . 

Die Auflageflche 14 weist einen der Tasche 7 zugewandten tief liegenden 
Abschnitt 15 und einen von der Tasche 7 abge- wandten hochliegenden 
Abschnitt 16 auf. Die Unterfolie 3 ei- ner aufgeblasenen Tasche 7 legt 
sich an die Kontur der Auf- lageflche 14 an, wie dies in den Fig. 7 und 8 
darge-stellt ist. 

Die Schweieinrichtung 13 weist zwei quer zur Schlauchlngs- richtung mit 
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Abstand zueinander angeordnete Niederhalter 17 auf. Einer 17 a der 
Niederhalter ist ber dem hochliegenden Abschnitt 16 der Auf lagef lche 14 
angeordnet, whrend der andere Niederhalter 17 b ber dem tief liegenden 
Abschnitt 15 angeordnet ist. Zwischen den Niederhaltern 17 a, 17 b ist 
ein Schweiwerkzeug 18 positioniert . Die Niederhalter 17 knnen von einer 
Ausgangsstellung, in der sie die Oberfolie 2 nicht berhren (Fig. 6), in 
eine Wirkstellung bewegt werden, in (Fig. 7) . In dieser Wirkstellung 
werden die Oberfolie 2 und die Unterfolie 3 auf dem hochliegenden 
Abschnitt 16 der Auf- lagef lche 14 auf einandergedrckt . Beide Niederhalter 
17 a, b sind in derselben Hhe angeordnet, wodurch der ber dem 
tief liegenden Abschnitt 15 der Auf lagef lche 14 positionier- te 
Niederhalter 17 b zwischen der Oberfolie 2 , an der er an- liegt, und der 
Unterfolie 3 , die an dem tief liegenden Ab- schnitt 15 der Auf lagef lche 
14 anliegt, einen Spalt 19 be- It. Hierdurch wird ein glatter bzw. 
horizontaler Verlauf reicht, da die in diesem Bereich vorhandene Luft in 
den Freiraum 19 zwischen der Oberfolie 2 und der Unterfolie 3 ber dem 
tief liegenden Abschnitt 15 der Auf lagef lche 14 entweichen kann. 

Nachdem die Oberfolie 2 durch die Niederhalter 17 auf dem hochliegenden 
Abschnitt 16 der Auf lagef lche 14 auf die Un- terfolie 3 gedrckt ist, wird 
das Schweiwerkzeug 18 eben- falls nach unten, d. h. zum 

Kunststof f schlauch 1 hin, be- wegt, urn die Oberfolie 2 mit der Unterfolie 
3 im Bereich der Luf t-Einf llf fnung 8 luftdicht zu verschweien (Fig. 8) . 
Die dem zweiten Lngsrand 6 des Schlauches 1 zugewandte Sei- te der Tasche 
7 bzw. des neu f ertiggestellten Fllkrpers ist jetzt-wie die anderen 
Sei ten des Fllkrpers 7 auch- gasdicht verschlossen 20 , wie dies in Fig. 
9 dargestellt ist. Die aufgeblasenen Fllkrper 7 knnen nun bei Bedarf an 


Claims (English machine translation) 

1. In each case tube for the production of 

gasgef liter Fllkr-by, with two foils, which on first their Lngsrnder 
is gas-tight connected with one another, bereinanderliegenden thereby 
marked, there the upper foil (2) and the Unterfolie (3) for the 
training of inflatable bags (7) in transverse direction through by 
distance to each other ange-arranged pairs (5) gas-tight Schweinhte 
(5 A, 5 b) also-each other verschweit, those are itself a distance 
of the gegenberliegenden, second Lngsrand (6) , given by the first 
Lngsrand (4) out up to, he-stretches, there the bags (7) one of the 
second Lngsrand (6) out would course -resemble for gas 
Einf llf fnung (8) between the waiters-and the Unterfolie (2, 3) 
exhibits and there between the Schweinhten (5 A, 5 b) each 
Schweinahtpaares (5) a gap available is, in which a perforation seam 
(9) is trained, itself extended from first to the second Lngsrand (4, 
6) . 

2. Tube according to requirement 1, thus 

identif ied- calibrate -net , since in the area between the second 
Lngsrand (6) and the neighbouring ends of the transverserunning Schwei 
- nhte (5 A, 5 b) markings (10) for the announcement of the situation 
of these Schweinhte (5 A, 5b) are arranged. 

3 . Tube according to requirement 2 , thus 

identif ied-calibrate -, there the markings (10) as punching out ausge 
net -forms are. 

4. Tube according to requirement 2, thus 

identif ied-calibrate-are net, there the markings (10) imprinted. 

5. Tube after one the Ansprche 1 to 4, there 

through characterized, there within the range of the perforation (9) 
at least in the Nhe of the Lngsrnder (4, 6) Ausstanzun- towards for 
the intervention of a thorn fr the further transport of the tube (1) 
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are intended. 

6. Tube after one the Ansprche 1 to 5, there 

through characterized, there each bag (7) also on the side of the 
second Lngsrandes (6) partially by a Schweinaht (11) in Lngsrichtung 
gas-tight locked is and the not -binding part the gas in each 
caseEinf llf fnung (8) trains. 

7. Procedure for the production of gasgef liter 

Fllkrper, with the following steps: A) making prefabricated 
plastic-a hose (1 available) in accordance with one the Ansprche 1 
to 6; b) injecting gas successively into each bag (7) by their 
gas-Einfllf fnung (8) and C) gas-tight Verschweien that gas 
Einfllffnung (8) of the gasgefllten bag (7) . 

8 . Procedure according to requirement 7 , thereby is 
marked, there air is injected into the bags (7) . 

9 . Device to the Durchf hrung of the procedure after 

on-saying 7 or 8, by a mounting plate fr a hose supply, transport 
equipment for the transport of the hose by the device and marked by a 
Schweieinrichtung (13), by it, there a Gasbef llungseinrichtung (12) at 
the second Lngsrand (6) of the passing hose (1) is arranged and a Dse 
exhibits, with the gases into the gas-Einfllf fnung (8) of the bag 

(7) injectable is, and there the Schweieinrichtung (13) likewise at 
the second Lngs-edge (6) is arranged and a Schweiwerkzeug (18) 
exhibits, with that the gas-Einfllf fnung (8) one TA-sche (7) 

with a Schweinaht (20) , running in Schlauchlngsrichtung, is gas-tight 
verschliebar . 

10. Device according to requirement 9, by it 

characterized, there the Dse into the gas-Einfllf fnung (8) of each 
bag (7) is einfhrbar. 

11. Device according to requirement 10, by it 

characterized, there between the Dse and the edge that gasEinf llf fnung 

(8) no sealing is intended. 

12. Device after one Ansprche 9 to 11, thereby 
characterized, there Schweieinrichtung (13) provided is with 
Auflageflche (14), on which hose (1) in range that gas-Einfllf fnung 
(8) of a bag (7) up-putable is and which the second Lngsrand (6) 
course- turned high- lying section (16) and one the TA-a sche (7) 
turned deep-seated section (15) up-points, and with two compressor 
rods arranged in transverse direction both sides the Schweiwerkzeugs 
(18) (17 A, 17 b) , their (17 A) ber the high-lying section(16) 

and their other (17 b) more ber the deep-seated section (15) arranged 
is, whereby the compressor rods (17) in their effect position rest 
against the upper foil (2) and these (2) and the Un-terfolie (3) on 
the high- lying section (16) up-einanderdrcken and the ber 
deep-seated section (of 15) arranged compressor rods (17 b) with it a 
gap (19) between upper foil (2) and Unterfolie (3) belt. 

13. Device after one the Ansprche 9 to 12, by 

characterized since the transport equipment magnet-or pneumatics 
actuators exhibits, which attack in each case in the gap between the 
Schweinhten (5 A, 5 b) of a Schweinahtpaares (5) at the hose (1) . 

14 . Device after one the Ansprche 9 to 12 , by it 

characterized, there the transport equipment of thorns up -, those 
points in punching out the hose (1) intervenes knnen. 

15. Device after one the Ansprche 9 to 14, by it 

characterized, there the transport equipment the hose (1) cyclically 
transports . 


Claims (German) 

1. Kunststof f schlauch zur Herstellung gasgef liter Fllkr- per, mit zwei 
bereinanderliegenden Folien, die an einem ersten ihrer Lngsrnder 
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gasdicht miteinander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet , da die 
Oberfolie (2)und die Unterfolie (3)zur Ausbildung aufblasbarer Taschen 

(7) in Querrichtung durch mit Abstand zueinander ange- ordnete Paare 
(S)gasdichter Schweinhte (5 a, 5 b) mit- einander verschweit sind, die 
sich von dem ersten Lngsrand (4)aus bis zu einer vorgegebenen Entfernung 
von dem gegenberliegenden, zweiten Lngsrand (6)er- strecken, da die 
Taschen (7)jeweils eine vom zweiten Lngsrand (6)aus zugngliche 
Gas-Einf llf fnung (8) zwischen der Ober- und der Unterfolie (2 , 
3)aufweisen und da zwischen den Schweinhten (5 a, 5 b) jedes 
Schweinahtpaares (5)ein Zwischenraum vorhanden ist, in dem eine 
Perforationsnaht (9) ausgebildet ist, die sich vom ersten bis zum zweiten 
Lngsrand (4 , 6)erstreckt. 

2. Kunststof f schlauch nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- net, da in 
dem Raum zwischen dem zweiten Lngsrand (6) und den benachbarten Enden der 
querverlaufenden Schwei- nhte (5 a, 5 b) Markierungen (10)zur Anzeige der 
Lage dieser Schweinhte (5a, 5b) angeordnet sind. 

3. Kunststof f schlauch nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- net, da die 
Markierungen (10)als Ausstanzungen ausge- bildet sind. 

4. Kunststof f schlauch nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- net, da die 
Markierungen (10) aufgedruckt sind. 

5. Kunststof f schlauch nach einem der Ansprche 1 bis 4, da- durch 
gekennzeichnet, da im Bereich der Perforation (9) zumindest in der Nhe 
der Lngsrnder (4 , 6) Ausstanzun- gen zum Eingreifen eines Dorns fr den 
Wei ter transport des Kunststof fschlauchs ( 1 ) vorgesehen sind. 

6. Kunststof f schlauch nach einem der Ansprche 1 bis 5, da- durch 
gekennzeichnet, da jede Tasche (7)auch auf der Seite des zweiten 
Lngsrandes (6) zum Teil durch eine Schweinaht (11) in Lngsrichtung 
gasdicht verschlossen ist und der f reibleibende Teil jeweils die Gas- 
Einf llf fnung (8) ausbildet . 

7. Verfahren zur Herstellung gasgef liter Fllkrper, mit den folgenden 
Schritten: a) Bereitstellen eines vorkonf ektionierten Kunststoff- 
schlauchs (l)gem einem der Ansprche 1 bis 6; b) Einblasen von Gas 
nacheinander in jede Tasche (7) durch deren Gas-Einf llf fnung (8) und c) 
gasdichtes Verschweien der Gas-Einf llf fnung (8) der gasgef llten Tasche (7 
) . 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da Luft in die 
Taschen (7) eingeblasen wird. 

9. Vorrichtung zur Durchfhrung des Verfahrens nach An- spruch 7 oder 8, 
mit einer Halterung fr einen Schlauchvorrat, einer Transporteinrichtung 
zum Transport des Schlauches durch die Vorrichtung und mit einer 
Schweieinrichtung (13 ) , dadurch gekennzeichnet, da eine 

Gasbef 1 lungs einrichtung (12) am zweiten Lngsrand (6) des durchl auf enden 
Schlauches (1) angeordnet ist und eine Dse aufweist, mit der Gas in die 
Gas- Einf llf fnung (8) der Tasche ( 7 ) einblasbar ist, und da die 
Schweieinrichtung (13) ebenf alls am zweiten Lngs- rand ( 6 ) angeordnet ist 
und ein Schweiwerkzeug (18) aufweist, mit dem die Gas-Einf llf fnung 

(8) einer Ta- sche (7) mit einer in Schlauchlngsrichtung verlauf enden 
Schweinaht (20) gasdicht verschliebar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da die Dse in 
die Gas-Einf llf fnung (8)jeder Tasche (7) einfhrbar ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da zwischen 
der Dse und dem Rand der Gas- Einf llf fnung (8)keine Abdichtung vorgesehen 
ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Ansprche 9 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, da die Schweieinrichtung (13)versehen ist mit einer 
Auflageflche (14 ), auf der der Schlauch (Dim Bereich der 
Gas-Einf llf fnung (8) einer Tasche (7) auf- legbar ist und die einen dem 
zweiten Lngsrand (6)zuge- wandten hochliegenden Abschnitt (16) und einen 
der Ta- sche (7) zugewandten tief liegenden Abschnitt (15) auf- weist, und 
mit zwei in Querrichtung beidseits des Schweiwerkzeugs (18) angeordneten 
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Niederhaltern (17 a, 17 b) , deren einer (17 a) ber dem hochliegenden 
Abschnitt (16)und deren anderer (17 b) ber dem tief liegenden Abschnitt 
(15)angeordnet ist, wobei die Niederhalter (17) in ihrer Wirkstellung an 
der Oberfolie (2)anliegen und diese (2)und die Un- terfolie (3)auf dem 
hochliegenden Abschnitt (16)auf- einanderdrcken und der ber dem 
tief liegenden Abschnitt (15) angeordnete Niederhalter (17 b) dabei einen 
Spalt (19)zwischen Oberfolie (2)und Unterfolie (3)belt. 

13. Vorrichtung nach einem der Ansprche 9 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, da die Transporteinrichtung Magnet- oder 
Pneumatikaktuatoren aufweist, die jeweils in dem Zwischenraum zwischen 
den Schweinhten (5 a, 5 b) eines Schweinahtpaares (5) an dem Schlauch 
(1) angreif en. 

14. Vorrichtung nach einem der Ansprche 9 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, da die Transporteinrichtung Dome auf- weist, die in 
Ausstanzungen des Schlauchs (1) eingreif en knnen. 

15. Vorrichtung nach einem der Ansprche 9 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, da die Transporteinrichtung den Schlauch (l)taktweise 
transportiert . 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Gasgefullte Fullkdrper 

(57) Bei einem Kunststoffschlauch zur Herstellung gasge- 
fullter Fullkorper, mit zwei ubereinanderliegenden Folien, 
die an einem ersten ihrer Langsrander gasdicht miteinan- 
der verbunden sind, sind die Oberfolie und die Unterfolie 
zur Ausbildung aufblasbarer Taschen in Querrichtung 
durch mit Abstand zueinander angeordnete Paare gas- 
dichter Schweifcnahte miteinander verschweiBt, die sich 
von dem ersten Langsrand aus bis zu einer vorgegebenen 
Entfernung von dem gegenuberliegenden, zweiten 
Langsrand erstrecken. Die Taschen weisen jeweils eine 
vom zweiten Langsrand aus zugangliche Gas-Einfulloff- 
nung zwischen der Ober- und der Unterfolie auf, und zwi- 
schen den Schweifcnahten jedes SchweiSnahtpaares ist 
ein Zwischenraum vorhanden, in dem eine Perforations- 
naht ausgebildet ist, die sich vom ersten bis zum zweiten 
Langsrand erstreckt. Es wird auch ein Verfahren zur Her- 
stellung gasgefullter Fullkorper unter Verwendung sol- 
cher Kunststoffschlauche und eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens vorgeschlagen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung beziehl sich auf einen KunststolTschlauch 
zur Herstellung gasgefullter Fullkorper, mit zwei iibereinan- 
derliegenden Folien, die an einem ersten ihrer Tiingsrander 5 
gasdicht miteinander verbunden sind. Die Erfindung bezieht 
sich auch auf ein Verfahren zur Herstellung gasgefiillter 
Fuljkorper unter Verwendung solcher Kunststoffschiaucbe 
und auf eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Gasgefullte Fullkorper dienen zur Polsterung von Gegen- 10 
standen in Transportkisten, um Erschiitterungen oder Be- 
schadigungen der transportierten Gegenstande zu vermei- 
den. Die Fullkorper werden erst unmitlelbar vor ihreui Ge- 
brauch mit Gas gefiillt und konnen daher sehr platzsparend 
zum Vcrpackcr bzw. Vcrbrauchcr gclicfcrt und bci dicscm 15 
gelagert werden. Ein weiterer Vorteil der Fullkorper liegt 
darin, daB sie aufgrund ihres geringen Gewichtes das Ver- 
packungsgewiehl kaum erhohen und nach ihrem Einsalz 
sortenrein recycelt werden konnen, da sie ublicherweise aus 
cincm cinzigcn Kunststofrmat.crial hcrgcstcllt. sind. 20 

Bekannt ist es, die Fullkorper aus einer Kunststofffolie 
herzustellen, die als Schlauch geblasen, dann als Flach- 
schlauch auf eine Roile aufgewickelt und in dieser Form 
dem Abnehmer zugefiihrt wird. Beim jeweiligen Abnehmer 
wird dieser Flachschlauch von der Rolle als flaches Material 25 
einer Maschine zugefiihrt, die in bestimmten Abstanden den 
Schlauch in Querrichtung perforiert Mit Greifern, beispiels- 
weise mit Vakuum-Greifern, werden dann die beiden Flach- 
seiten des Schlauches auseinandergezogen, so daB durch die 
Perforation hindurch Luft in den Schlauch cindringen kann. 30 
In diesein iuilgefuiiten Zustand werden die Ober- und die 
Unterfolie beidseits der Perforation mittels einer SchweiB- 
naht luftdicht miteinander verbunden, wodurch die luftge- 
ftillten Fullkorper bzw. Beutel ausgebildet werden. An der 
Perforation werden die Fullkorper vom Schlauch abgeris- 35 
sen, um sie ihrer jeweiligen Verwendung zuzuruhren. Nach- 
teilig hierbei ist, daB die beim Abnehmer erforderliche Ma- 
schine technisch relativ aufwendig und kostenintensiv ist. 
Tnsbesondere liegen die Perforations- und Schwei Bwerk- 
zeuge nah beieinander, was deren Austausch erschwert. So 40 
ist eine Verwendung unterschiedlich breiter Kunststofffolien 
sowie eine Ausbildung in Schlauchlangsrichtung unter- 
schiedlich langer Fullkorper mit erheblichem Aufwand ver- 
bunden, da die SchweiBnahtlange und/oder deren Ab stand 
zueinander jeweils angepaBt werden muB. 45 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, gasgefiiUle Fullkorper einfacher und flexibler her- 
zustellen. 

ErfindungsgemaB wird dicsc Aufgabe bci cincm Kunst- 
stoffschlauch der eingangs genannten Art dadurch gelost, 50 
daB die Oberfolie und die Unterfolie zur Ausbildung auf- 
blasbarer Taschen in Querrichtung durch mil Abstand zuein- 
ander angeordnete Paare gasdichter SchweiBnahte miteinan- 
der vcrschwciBt sind, die sich von dem crst.cn Langsrand aus 
bis zu einer vorgegebenen Entfemung von dem gegeniiber- 55 
liegenden, zweiten Langsrand erstrecken, daB die Taschen 
jeweils eine vom zweiten Langsrand aus zugangliche Gas- 
Einfulloffnung zwischen der Ober- und der Unterfolie auf- 
weisen und daB zwischen den SchweiBnahten jedes 
SchweiBnahtpaares ein Zwischenraum vorhanden ist, in 60 
dem eine Perforationsnaht ausgebildet ist, die sich vom er- 
slen bis zum zweiten Langsrand erstreckt. 

Die Aufgabe wird femer erfindungsgemaB durch ein Ver- 
fahren gelost, bci dem cin erfindungsgemaB vorkonfektio- 
nierter Kunststoff schlauch bereitgestellt, nacheinander in 65 
jede Tasche durch deren jeweilige Gas-Einfulloffnung Gas 
eingeblasen und dann die Gas-Einlulloflnung der gasgefull- 
ten Tasche gasdicht verschweiBt wird 
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Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchruhrung 
dieses Verfahrens weist eine Halterung fur einen Schlauch- 
vorral, eine lYansporteinrichtung zum Transport des Schlau- 
ches durch die \forrichtung sowie eine SchweiBeinrichtung 
auf und zeichnet sich dadurch aus, daB eine Gasbefullungs- 
einrichtung am zweiten Langsrand des durchlaufenden 
Schlauches angeordnet ist und eine Duse aufweist, mit der 
Gas in die Gas-Einfulldffnung der Tasche einblasbar ist, und 
daB die SchweiBeinrichtung ebenfalls am zweiten Langs- 
rand angeordnet. ist und ein SchweiBwerkzeug aufweist, mit 
der die Gas-Einfulloffnung einer Tasche mit einer in 
Schlauchlangsrichtung verlaufenden SchweiBnaht gasdicht 
verschlieBbar ist. 

Durch die Verwendung eines erfindungsgemaBen Kunst- 
sfoffschlauchcs werden die beim Abnehmer durchzufuhrcn- 
den Arbeiten deutlich reduziert, wobei ein erfindungsgema- 
Ber vorkonfektionierter Kunststoffschlauch nicht nennens- 
wert kostenaufwendiger ist als vorbekannle Schlauche, da 
erfindungsgemaB Kunststoffschlauche im Rahmen der Vor- 
konfektionicrung in mchrcrcn parallclcn Bahncn hcrgcstcllt. 
werden konnen, beispielsweise in doppelter Breite. In die 
Fullkorper muB . nur noch Gas seitlich eingeblasen werden 
und die seitliche Gas-Einfulloffnung durch eine SchweiB- 
naht in Langsrichtung des Schlauches geschlossen werden. 
Hierdurch kann die Vorrichtung bzw. Maschine zur Herstel- 
lung gasgefullter Fullkorper zum einen einfacher ausgebil- 
det sein und zum anderen an die Herstellung unterschiedlich 
groBer Fullkorper leicht angepaBt werden. Ein Trennen von 
Oberfolie und Unterfolie mittels eines Werkzeugs ist nicht 
crfordcrlich. Dieses Trcnncn wird bcrcits durch das Einbla- 
sen des Gases bewirkt. Da die Gasbefullung von einem 
Langsrand aus erfolgt und auch nur eine einzige SchweiB- 
einrichtung vorgesehen sein muB, die auch an diesem 
Langsrand angeordnet ist und lediglich zur VerschweiBung 
der Gas-Einfulloffnung ausgelegt sein muB, konnen pro- 
blemlos unterschiedlich breite Kunststoffschlauche verar- 
beitet werden. Ober die Breite der Kunststofffolie hinweg 
mtissen keine Arbeiten durchgefuhrt werden, so daB auch 
entsprechende Vorrichtungsteile, wie beispielsweise Perfo- 
riermesser oder entsprechende SchweiBwerkzeuge, nicht 
vorhanden sind und daher auch nicht angepaBt oder ausge- 
tauscht werden mussen. Auch die Abmessungen der Full- 
korper in Schlauchlangsrichtung konnen ohne weiteres vari- 
iert werden, da entweder immer nur eine gleichgroBe (Jas- 
Einfulloffnung geschlossen werden muB oder das entspre- 
chende SchweiBwerkzeug sehr einfach ausgetauscht werden 
kann. Das SchweiBwerkzeug ist problemlos zuganglich, da 
keine weiteren Werkzeuge in unmittelbarer Nahe vorhanden 
sind. Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung ist. daher kostcn- 
giinstiger und auch wartungsfreundlicher als bekannte Vor- 
richtungen. Es muB nur eine SchweiBnaht erzeugt werden, 
und dies immer an der gleichen Stelle, so daB auch Quali- 
tiitsschwankungen bei der SchweiBnaht reduziert werden 
und cine glcichblcibcnd hohc Schwei Bqualitat gcwahrlcistct. 
wird. 

Vorteilhafterweise sind in dem Raum zwischen dem 
zweiten Langsrand und den benachbarten Enden der quer 
verlaufenden SchweiBnahte Markierungen zur Anzeige der 
T^ige dieser SchweiBnahte angeordnet. Mit diesen MaBnah- 
men wird eine ansonsten erforderliche, aufwendige Syn- 
clironisation der Vorrichtung vermieden. 

Die Markierungen sind bevorzugt als Ausstanzungen aus- 
gebildet, konnten aber auch in gleichfalls bevorzugter Weise 
aufgcdruckt sein. Lctztcrc Ausfuhrungsform ist insbeson- 
dere fiir die Herstellung kleinerer Mengen gasgefullter Full- 
korper geeignet. 

In weiterer gunsliger Foitbildung der Erfindung sind im 
Bereich der Perforation zumindest in der Nahe der Langs- 
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rander Ausstanzungen zum Eingreifen eines Doras fur den 
Weitertransport des Schlauchs vorgesehen. Der Kunststoff- 
schlauch kann so auf einfache Weise durch die Vorrichtung 
hindurchgefiihrt werden. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist 5 
jede Tasche auch auf der Seite des zweiten Langsrandes zum 
Teil durch eine SchweiBnaht in Langsrichtung gasdicht ver- 
schlossen und bildet der freibleibende Teil jeweils die Gas- 
EinlMoffhung aus. Denkbar ist beispielsweise, daB diese 
SchweiBnaht auf der Seite des zweiten Langsrandes sich 10 
von einem SchweiBnahtpaar aus beidseits bis zu einem vor- 
gegebenen Abstand zu den nachsten SchweiBnahtpaaren er- 
slreckt, wobei durch diesen Abstand jeweils die Gas-Ein- 
fiilloffnung ausgebildet wird. 

Bcsondcrs cinfach wird das crfindungsgcmaBc Vcrfahrcn, 15 
wenn Luft in die Taschen eingeblasen wird, z. B. als PreB- 
luft oder mittels eines Faltenbalgs. 

Vorzugs weise isl bei einer erfindungsgeinaBen Vorrich- 
tung die DOse in die Gas-Einfiilloffhung jeder Tasche ein- 
fuhrbar, wobci ganz bcsondcrs hcvorzugt zwischcn der 20 
Diise und dem Rand der Gas-Einfiilloffhung keine Abdich- 
tung vorgesehen ist. Hierdurch wird der Kostenaufwand 
weiter reduziert, allerdings sind sehr hohe Fiilldriicke auf- 
grund der Leckagen nicht moglich. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist die 25 
SchweiBeinrichtung versehen mit einer Auflageflache, auf 
der der Schlauch im Bereich der Gas-Einfulloffnung der Ta- 
sche auflegbar ist und die einen dem zweiten Langsrand zu- 
gewandten hochliegenden Abschnitt und einen der Tasche 
zugewandten ticflicgcndcn Abschnitt aufweist, und mit zwei 30 
in Querrichiung beidseits des SchweiGwerkzeuges angeord- 
neten Niederhaltern, deren einer uber dem hochliegenden 
Abschnitt und deren anderer uber dem tiefliegenden Ab- 
schnitt angeordnet ist, wobei die Niederhalter in ihrer Wirk- 
stellung an der Oberfolie anliegen und diese und die Unter- 35 
folie auf dem hochliegenden Abschnitt aufeinanderdrucken 
und wobei der uber dem tiefliegenden Abschnitt angeord- 
nete Niederhalter dabei einen Spalt zwischen Oberfolie und 
Unterfolie belaBt. Die Oberfolie wird so im Sch wei Bbereich 
auf sichere Weise vollstandig auf die Unterfolie gedruckt, da 40 
das Gas in den Spalt ausweichen kann. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung weist 
die Transporteinrichtung Magnet- oder Pneumatikaktuato- 
ren auf, die jeweils in dem Zwischenraum zwischen den 
ScbweiBnahten eines SchweiBnahtpaars an dem Schlauch 45 
angreifen. Diese Aktuatoren konnen Teil einer Klammer 
sein, die die Kunslstoflfolie uber eine Spindel von der Rolle 
zieht. 

In etner cbcnfalls bevorzugten, altcrnativcn Ausfuhrungs- 
form der Erfindung weist die Transporteinrichtung Dome 50 
auf, die in Ausstanzungen des Schlauchs eingreifen konnen. ■ 

Der SchweiBvorgang kann vereinfacht werden, wenn die 
Transporteinrichtung den Schlauch taktweise transportiert. 

Die Erfindung wird nachfolgcnd anhand der Zcichnung 
beispielshalber noch naher erlautert. Es zeigen: 55 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erste Ausfuhrungsform ei- 
nes erfindungsgeinaBen KunslstofTschlauchs; 

Fig, 2 eine Draufsicht auf eine zweite Ausfuhrungsform 
eines erfindungsgernaBen Kunststoffschlauchs; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine dritte Ausfuhrungsform ei- 60 
nes erfindungsgernaBen Kunststofifschlauchs; 

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine vierte Ausfuhrungsform 
eines erfindungsgernaBen Kunststofifschlauchs; 

Fig. 5 cine Qucrschnittsansicht durch cincn erfindungsge- 
rnaBen Kunststoffschlauch, langs Lime IV-IV in den Fig. 1 65 
bis 4; 

die Fig, 6 bis 8 jeweils eine schematische Teilansicht ei- 
ner erfindungsgernaBen Vorrichtung, mit dem erfindungsge- 
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maBen Verfahrensablauf; 

Fig. 9 eine Draufsicht auf einen erfindungsgernaBen 
Kunststoffschlauch urit gasgefulllen Fullkorpem und ver- 
schweiBten Gas-EinfullofFnungen; 

Fig. 10 eine Querschnitlsansicht. langs Linie X-X in Fig. 9 
und 

Fig. 11 eine Perspektivansicht der gasgefullten Fiillkorper 
aus Fig. 9. 

Die in den Figuren dargestellten Ausfuhrungsbeispieleer- 
findungsgemaBer Kunststoffschlauche 1 sind aus einem 
Ilalbschlauch gefertigt, d. h. aus einer langlichen Kunst- 
stofffolie, die langs ihrer Langsachse gefaltet ist, so daB die 
eine Halfte der KunslstofiTolie als Oberfolie 2 auf der ande- 
ren Halfte als Unterfolie 3 aufliegt. Der Faltrand 4 bildet ei- 
nen crstcn Langsrand, an dem die Oberfolie 2 mit der Unter- 
folie 3 gasdicht verbunden ist. 

Von diesem ersten Langsrand 4 aus erstrecken sich in 
Querrichtung SchweiBnahtpaare 5 bis zu einem vorgegebe- 
nen Abstand vom gegenuberliegenden zweiten, ofiFenen 
T^angsrand 6 (Fig. 5). Die SchweiBnahtpaare 5 sind in 
Schlauchlangsrichtung in einer vorgegebenen Entfernung 
voneinander angeordnet und verbinden die Oberfolie 2 und 
die Unterfolie 3 ebenfalls gasdicht miteinander. Der erste 
gasdichte LUngsrand 4 und die einander jeweils zugewand- 
ten SchweiBnahte 5a, 5b benachbarter SchweiBnahtpaare 5 
bilden gemeinsam sogenannte Taschen 7 aus. Auf der Seite 
des zweiten Langsrandes 6 sind die Taschen 7 often, wo- 
durch eine Gas-Einfulloffnung 8 fur jede Tasche 7 ausgebil- 
det ist, durch die jede Tasche bzw. jeder Fiillkorper 7 mit 
Gas aufgcblascn werden kann. 

Zwischen den SchweiBnahten 5a, 5b jedes SchweiBnaht- 
paares 5 ist jeweils ein Zwischenraum angeordnet, in dem 
eine Perforationsnaht 9 von dem ersten Langsrand 4 bis zum 
zweiten Langsrand 6 verlauft. 

An dem zweiten Langsrand 6 sind in vorgegebenen Ab- 
standen in Schlauchlangsrichtung Markierungen 10 vorge- 
sehen, die in den dargestellten Ausfuhrungsbeispielen als 
Ausstanzungen ausgebildet sind. Wie in den Fig. 1 bis 3 dar- 
gestellt, kann der Abstand zwischen den SchweiBnahtpaaren 
5 von Kunststoffschlauch 1 zu KunststofFschlauch 1 varia- 
bel sein, um unterschiedlich lange Taschen bzw. Fullkorper 
7 herzustellen. Die Markierungen 10 zeigen die Lage der 
SchweiBnahtpaare 5 an, wobei, wie beispielsweise in Fig. 2 
dargestellt ist, nicht flir jedes SchweiBnahtpaar 5 eine Mar- 
kierung 10 erforderlich ist, da bei einem gleichmaBigen Ab- 
stand der SchweiBnahtpaare 5 untereinander - je Kunststoff- 
schlauch 1 - die Lage von zwischen zwei Markierungen 10 
liegenden SchweiBnahtpaaren 5 ohne weiteres bestimmt 
werden kann. 

Bei der in Fig, 4 dargestellten Ausfuhrungsform ist auch 
die oflene Seite der Taschen 7 im nicht aufgeblasenen Zu- 
stand, d. h. im Rahmen der Vorkonfektionierung eines erfin- 
dungsgernaBen Kunststofifschlauchs 1, teilweise durch eine 
T^angsschwciBnaht 11 gasdicht vcrschlosscn. Die T^angs- 
schweiBnahte 11 erstrecken sich im dargestellten Beispiel 
von jedem zweiten SchweiBnahtpaar 5 aus zu den jeweils 
benachbarten SchweiBnahtpaaren 5 und enden in einem vor- 
gegebenen Abstand von diesen. Der nichtverschweiBte Be- 
reich der dem zweiten Langsrand 6 zugewandten Taschen- 
seite bildet dann die Gas-Einfulloffnung 8 aus. Dies hat den 
Vorteil, daB die SchweiBeinrichtung unabhangig von dem 
Abstand der SchweiBnahtpaare 5, d. h. der Lange der Ta- 
schen 7, jeweils nur fur eine konstante SchweiBnahtlange 
ausgclcgt sein muB, da die Lange der Gas-Einfulloffnung 8 
konstant gehalten werden kann. 

Das Verfahren und die Vorrichtung der Erfindung werden 
nun anhand der Fig, 6 bis 8 beschrieben. Ein erfindungsge- 
maBer vorkonfektionierter Kunststoffschlauch 1 ist als 
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Flachschlauch auf einer Rolle aufgewickelt und wird von 
der Transporteinrichtung beispielsweise mittels Magnet- 
oder PneumatikakluaLoren, die jeweils zwischen den 
SchweiBnahten 5a, 5b eines SchweiBnahtpaares 5 am 
Schlauch 1 angreifen, uber eine Spindel von der Rolle gezo- 5 
gen und taktweise zu einer Gasbefijllungseinrichtung 12 und 
zu einer SchweiBeinrichtung 13 transporuert. Im dargestell- 
ten Beispiel wird der zweite Langsrand 6 des Kunststoff- 
schlauches 1, d. h. dessen die Gas-Einfiilloffnung 8 enthal- 
tender Bereich, von der Transporteinrichtung zu einer Auf- 10 
lageflache 14 transportiert, iiber der die Gasbefullungsein- 
richtung 12 und die SchweiBeinrichtung 13 angeordnet sind. 
Dabei zeigen die Markierungen 10 die quer verlaufenden 
SchweiBnahte 5a, 5b an, so daB eine Synchronisation der 
Maschinc nicht crfordcrlich ist. Die Gasbcfuilungscinrich- 15 
tung 12 blast mittels einer Duse am offenen zweiten Langs- 
rand 6 im vorliegenden Fall Luft seitlich zwischen die Ober- 
folie 2 und die Unterfolie 3 und durch die jeweilige Gas- 
bzw. Luft-Einfull6frhung 8 in die zugehftrige Tasche 7. 

Die Auflagcflachc 14 wcist cincn der Tasche 7 zugewand- 20 
ten tiefliegenden Abschnitt 15 und einen von der Tasche 7 
abgewandten hochliegenden Abschnitt 16 auf. Die Unterfo- 
lie 3 einer aufgeblasenen Tasche 7 legt sich an die Kontur 
der Aufiageflache 14 an, wie dies in den Fig. 7 und 8 darge- 
stellt ist. 25 

Die SchweiBeinrichtung 13 weist zwei quer zur Schlauch- 
langsrichtung mit Abstand zueinander angeordnete Nieder- 
halter 17 auf. Einer 17a der Niederhalter ist Uber dem hoch- 
liegenden Abschnitt 16 der Aufiageflache 14 angeordnet, 
wahrend der andcrc Niederhalter 17b uber dem ticflicgen- 30 
den Abschnitt 15 angeordnet ist. Zwischen den NiecSerliui- 
tern 17a, 17b ist ein SchweiBwerkzeug 18 positioniert. Die 
Niederhalter 17 konnen von einer AusgangssteUung, in der 
sie die Oberfolie 2 nicht beruhren (Fig. 6), in eine Wirkstel- 
lung bewegt werden, in der beide Niederhalter 17a, 17b an 35 
der Oberfolie 2 anliegen (Fig. 7). In dieser WirksteUung 
werden die Oberfolie 2 und die Unterfolie 3 auf dem hoch- 
liegenden Abschnitt 16 der Aufiageflache 14 aufeinanderge- 
druckt. Beide Niederhalter 17a, 17b sind in derselben Hohe 
angeordnet, wodurch der uber dem tiefliegenden Abschnitt 40 
15 der Aufiageflache 14 positionierte Niederhalter 17b zwi- 
schen der Oberfolie 2, an der er anliegt, und der Unterfolie 
3, die an dem tiefliegenden Abschnitt 15 der Aufiageflache 
14 anliegt, einen Spall 19 belaBt. Hierdurch wird ein glatter 
bzw. horizontaler Verlauf der Oberfolie 2 zwischen den Nie- 45 
derhaltern 17a, 17b erreicht, da die in diesem Bereich vor- 
handene Luft in den Freiraum 19 zwischen der Oberfolie 2 
und der Unterfolie 3 uber dem tiefliegenden Abschnitt 15 
der Auflagcflachc 14 cntwcichcn kann. 

Nachdem die Oberfolie 2 durch die Niederhalter 17 auf 50 
dem hochliegenden Abschnitt 16 der Aufiageflache 14 auf 
die Unterfolie 3 gedruckl ist, wird das SchweiBwerkzeug 18 
ebenfalls nach unten, d. h. zum Kunststoffschlauch 1 hin, 
bewegt, urn die Oberfolie 2 mit der Unterfolie 3 im Bereich 
der Luft-Einfullofmung 8 lufldicht zu verschweiBen (Fig. 55 
8). Die dem zweiten Langsrand 6 des Schlauches 1 zuge- 
wandle Seite der Tasche 7 bzw. des neu fertiggestellten Fiill- 
korpers ist jetzt wie die anderen Seiten des FUllkorpers 7 
auch - gasdicht verschlossen 20, wie dies in Fig. 9 darge- 
stellt ist. Die aufgeblasenen Fullkorper 7 konnen nun bei 60 
Bedarf an der Perforationsnaht 9 vom Schlauch 1 abgetrennt 
werden (Fig. 11). 

Patcntanspriichc 

65 

1. Kunststoffschlauch zur Herstellung gasgefullter 
Fullkorper, mil zwei ubereinanderliegenden Folien, die 
an einem ersten ihrer Langsrander gasdicht miteinan- 
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der verbunden sind, da durch gekennzeichnet, daB die 
Oberfolie (2) und die Unterfolie (3) zur Ausbildung 
aulblasbarer Taschen (7) in QuerrichLung durch mit 
Abstand zueinander angeordnete Paare (5) gasdichter 
SchweiBnahte (5a, 5b) miteinander verschweiBt sind, 
die sich von dem ersten Langsrand (4) aus bis zu einer 
vorgegebenen Entfemung von dem gegenuberiiegen- 
den, zweiten Langsrand (6) erstrecken, daB die Taschen 
(7) jeweils eine vom zweiten Langsrand (6) aus zu- 
gangliche Gas-Einfiilloftnung (8) zwischen der Ober- 
und der Unterfolie (2, 3) aufweisen und daB zwischen 
den SchweiBnahten (5a, 5b) jedes SchweiBnahtpaares 
(5) ein Zwischenraum vorhanden isi, in dem eine Per- 
forationsnaht (9) ausgebildet ist, die sich vom ersten 
bis zum zweiten T.angsrand (4, 6) crstrcckt 

2. Kunststoffschlauch nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in dem Raum zwischen dem zweiten 
Langsrand (6) und den benachbarten Enden der quer- 
verlaufenden SchweiBnahte (5a, 5b) Markierungen 

(10) zur Anzcigc der T.agc dieser SchweiBnahte (5a, > 
5b) angeordnet sind. 

3. Kunststoffschlauch nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Markierungen (10) als Ausstan- 
zungen ausgebildet sind. 

4. KunststofTschlauch nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Markierungen (10) aufgedruckt 
sind. 

5. Kunststoffschlauch nach einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Perfo- 
ration (9) zumindest in der Nahc der Langsrander (4, 6) 
Ausstanzungen zum Eingreifen eines Dorns fur den 
Weitertransport des Kunststoffschlauchs (1) vorgese- 
hen sind. 

6. Kunststoffschlauch nach einem der Anspriiche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB jede Tasche (7) auch 
auf der Seite des zweiten Langsrandes (6) zum Teil 
durch eine SchweiBnaht (11) in Langsrichtung gasdicht 
verschlossen ist und der freibleibende Teil jeweils die 
Gas-Einfullofmung (8) ausbildet. 

7. Verfahren zur Herstellung gasgefullter Fullkorper, 
mit den folgenden Schritten: 

a) Bereitstellen eines vorkonfektionierten Kunst- 
stoffschlauchs (1) gemSB einem der Anspriiche 1 
bis 6; 

b) Einblasen von Gas nacheinander in jede Ta- 
sche (7) durch deren Gas-Einfulloffnung (8) und 

c) gasdichtes VerschweiBen der Gas-EinfullofT- 
nung (8) der gasgeftillteri Tasche (7). 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB Luft in die Taschen (7) eingeblasen wird. 

9. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 7 oder 8, mil 
einer Halterung ftir einen Schlauchvorrat, 
einer Transporteinrichtung zum Transport des Schlau- 
ches durch die Vorrichtung und mit 
einer SchweiBeinrichtung (13), 
dadurch gekennzeichnet, daB 

eine GasbefUllungseinrichtung (12) am zweiten Langs- 
rand (6) des durchlaufenden Schlauches (1) angeordnet. 
ist und eine Duse aufweist, mit der Gas in die Gas-Ein- 
fulloffnung (8) der Tasche (7) einblasbar ist, und daB 
die SchweiBeinrichtung (13) ebenfalls am zweiten 
Langsrand (6) angeordnet ist und ein SchweiBwerk- 
zeug (18) aufweist, mit dem die Gas-Einfiilloffnung (8) 
einer Tasche (7) mit einer in Schlauchlangsrichtung 
verlaufenden SchweiBnaht (20) gasdicht verschlieBbar 
isL 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dafi die Diise in die Gas-EinrMoffhung (8) 
jeder Tasche (7) einfuhrbar ist. 

11. Vorrichlung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der DUse und dem Rand der 
Gas-BinfullofTnung (8) keine Ahdichtung vorgesehen 5 
ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiBeinrichtung 
(13) versehen ist mit 

einer Auflageflache (14), auf der der Schlauch (1) im 10 
Bereich der Gas-Einfulloffnung (8) einer Tasche (7) 
auflegbar ist und die einen dem zweiten Langsrand (6) 
zugewandten hochliegenden Abschnitl (16) und einen 
der Tasche (7) zugewandten tiefliegenden Abschnitt 
(15) aufweist, und mit 15 
zwei in Querrichtung beidseits des SchweiBwerkzeugs 
(18) angeordneten Niederhaltern (17a, 17b), deren ei- 
ner (17a) Qber dem hochliegenden Abschnitt (16) und 
deren anderer (17b) uber dem tiefliegenden Abschnitt 
(1 5) angcordnct ist, wobci die Nicdcrhaltcr (17) in i hrcr 20 
Wirkstellung an der Oberfolie (2) anliegen und diese 
(2) und die Untertblie (3) auf dem hochliegenden Ab- 
schnitt (16) aufeinanderdriicken und der iiber dem tief- 
liegenden Abschnitt (15) angeordnete Niederhalter 
(17b) dabei einen Spait (19) zwischen Oberfolie (2) 25 
und Unterfolie (3) belaBt. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 
Magnet- oder Pneumatikaktuatoren aufweist, die je- 
wcils in dem Zwischcnraum zwischen den SchwciB- 30 
n ah ten (5a, 5b) eines Schv/eiBnahtpaares (5) an dem 
Schlauch (1) angreifen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 
Dome aufweist, die in Ausstanzungen des Schlauchs 35 
(1) eingreifen konnen. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 
den Schlauch (1) taktweise transportiert. 
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(3) zur Ausbildung aufblasbarer Taschen (7) in Querrich- 
tung durch mit Abstand zueinander angeordnete Paare 
(5) gasdichter Schweifcnahte (5a r 5b} miteinander ver- 
schweiSt sind, die sich von dem ersten Langsrand (4) aus 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Kunslstoff- 
schlauch zur Herstellung gasgefiillter FUllkorper, mit zwei 
iibereinanderliegenden Folien, die an einem ersten ihrer 5 
Langsrander gasdicht miteinander verbunden sind. Die Er- 
findung bezieht sich auch auf ein Verfahren zur Herstellung 
gasgefiillter FUllkorper unter Verwendung solcher Kunst- 
stofifschlauche und auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung 
des Verfahrens. 10 
[0002] Gasgefullte FUllkorper dienen zur Polsterung von 
Gegenstanden in Transportkisten, um Erschiitterungen oder 
Beschadigungen der Lransporlierlen Gegenstande zu ver- 
meiden. Die FUllkorper werden erst unmittelbar vor ihrem 
Gcbrauch mit Gas gcfullt. und konncn dahcr schr platzspa- 15 
rend zum Verpacker bzw. Verbraucher geliefert und bei die- 
sem gelagert werden. Bin weiterer Vorteil der FUllkorper 
liegt darin, daB sie aufgrund ihres geringen Gewichtes das 
Verpackungsgewicht kaum erb&hen und nach ihrern Einsatz 
sortcnrcin rccycclt wcrdcn konncn, da sic ublichcrwcisc aus 20 
einem einzigen Kunststoffmaterial hergestellt sind. 
1 0003 1 Bekannt ist es, die FUllkorper aus einer Kunststoff- 
folie herzustellen, die als Schlauch geblasen, dann als Flach- 
schlauch auf eine Rolle aufgewickelt und in dieser Form 
dem Abnehmer zugefuhrt wird. Beim jeweiligen Abnehmer 25 
wird dieser Flachschlauch von der Rolle als fl aches Material 
einer Maschine zugefUhrt, die in bestimmten Abstanden den 
Schlauch in Querrichtung perforiert Mit Greifern, beispiels- 
weise mit Vakuum-Greifem, werden dann die beiden Flach- 
scitcn dcs Schlauchcs auscinandcrgczogcn, so daB durch die 30 
Perforation hindurch Luft in den Schlauch eindringen kann. 
In diesem luftgefaiHren Z-iistand werden die Ober- und die 
Unterfolie beidseits der Perforation mittels einer SchweiB- 
naht luftdicht miteinander verbunden, wodurch die luftge- 
fullten FUllkorper bzw. Beutel ausgebildet werden. An der 35 
Perforation werden die FUllkorper vom Schlauch abgeris- 
sen, urn sie ihrer jeweiligen Verwendung zuzufuhren. Nach- 
teilig hierbei ist, daB die beim Abnehmer erforderliche Ma- 
schine technisch relativ aufwendig und kostenintensiv isL 
Insbesondere liegen die Perforations- und SchweiBwerk- 40 
zeuge nan beieinander, was deren Austausch erschwert. So 
ist eine Verwendung unterschiedlich breiter Kunststofffolien 
sowie eine Ausbildung in Schlauchlangsrichtung unter- 
schiedlich langer FUllkorper mit erheblichem Aufwand ver- 
bunden, da die SchweiBnahtlange und/oder deren Abstand 45 
zueinander jeweils angepaBt werden muB. 
[0004] Aus der DE 34 42 396 Al ist ein galtungsgemaBer 
Schlauchbeutel bekannt, bei dem im Zustand vor dem Auf- 
blascn samtlichc Langsrander vcrschwciBt sind. Zum Auf- 
blasen wird zunachst durch einen Schneiddorn eine Gas- 50 
Einfiilloffnung in die Folie geschnitten. Durch diese wird 
dann Luft in den Schlauchbeutel eingefiiilt bzw. injiziert und 
abschlieBend die Gas-Einfflltfffnung wieder verschlossen. 
Dabci wird zur Abdichtung gegenuber der Umgcbung beim 
Aufblasen die Folie mittels eines Niederhalters im Bereich 55 
der Gas-EinfU116ffnung niedergedriickt. Um trotz der auf- 
einandergepressien Folie genugend Luft ausreichend schnell 
injizieren zu konnen, sind relativ hohe Driicke erforderlich, 
die nur durch relativ aufwendige Kompressoren bereitge- 
stellt werden konnen. 60 
[00051 Aus der EP 0 719 714 Al ist ein randseitig allseits 
gesehlossener Schlauchbeutel bekannt, bei dem die Gas- 
Einfulloffnung durch Einfiillstopsel gebildet wird. Dabei 
muss entweder jede cinzclnc Kamrncr mit cincm Fullrohr 
befullt werden oder es wird ein chemisches Aufblasverfah- 65 
ren vorgeschlagen. 

[0006] Ausgehend hiervon hegl der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, einen Kunststoffschlauch zur Herstellung 
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gasgefiillter FUllkorper, zu schaffen, der mit wesentlich ge- 
ringerem Aufwand befullt werden kann, insbesondere ohne 
Nolwendigkeit eines Kompressors. Weiterhin sollen im 
Rahmen der Erfindung ein vereinfachtes Verfahren zur Her- 
stellung eines derartigen KunststofTschlauchs, bei dem bei- 
spiels weise kein Niederhalter eingesetzt werden muss, so- 
wie eine konstruktiv vereinfachte Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens bereitgestellt werden, die insbeson- 
dere eine Befullung mit niedrigen Luftdriicken ohne Not- 
wendigkeit eines Kompressors erlaubt. 
[0007] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch einen 
Kunststoffschlauch mit den Merkmalen des Patentan- 
spruchs 1, ein Herstellungs verfahren mil den Merkmalen 
des Patentanspruchs 8 sowie eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung dcs Verfahrens mit den Merkmalen dcs Patentan- 
spruchs 10 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den 
Unteranspruchen beschrieben. 

[0008] Durch die Verwendung eines erfindungsgemaBen 
Kunststoffschlauches werden die beim Abnehmer durchzu- 
fuhrenden Arbcitcn dcutlich rcduzicrt, wobci ein crfin- 
dungsgemaBer vorkonfektionierter Kunststoffschlauch nicht 
nennenswert kostenaufwendiger ist als vorbekannte Schlau- 
che, da erfindungsgemaB Kunststoffschlauche im Rahmen 
der Vorkonfektionierung in mehreren parallelen Bahnen 
hergestellt werden konnen, beispiels weise in doppelter 
Breite. In die FUllkorper muB nur noch Gas seitlich einge- 
blasen werden und die seitliche Gas-EinfUllofTnung durch 
eine SchweiBnaht in Langsrichtung des Schlauches ge- 
schlossen werden. Hierdurch kann die Vorrichtung bzw. Ma- 
schine zur Herstellung gasgefiillter FUllkorper zum cincn 
einfacher ausgebildet sein und zum anderen an die Herstel- 
lung unterschiedlich grcBcr FUllkorper leicht angepaBt wer- 
den. Ein Trennen von Oberfolie und Unterfolie mittels eines 
Werkzeugs ist nicht erforderlich. Dieses Trennen wird be- 
reits durch das Einblasen des Gases bewirkt. Da die Gasbe- 
fullung von einem Langsrand aus erfolgt und auch nur eine 
einzige SchweiBeinrichmng vorgesehen sein muB, die auch 
an diesem Langsrand angeordnet ist und lediglich zur Ver- 
schweiBung der Gas-Einfulloffnung ausgelegt sein muB, 
konnen problemlos unterschiedlich breite Kunststoffschlau- 
che verarbeitet werden. Uber die Breite der Kunststoflfolie 
hinweg mussen keine Arbeiten durchgefuhrt werden, so daB 
auch entsprechende Vorrichtungsteile, wie bei spiels weise 
Perforiermesser oder entsprechende SchweiBwerkzeuge, 
nicht vorhanden sind und daher auch nicht angepaBt oder 
ausgetauscht werden mussen. Auch die Abmessungen der 
FUllkorper in Schlauchlangsrichtung konnen ohne weiteres 
variiert werden, da entweder immer nur eine gleichgroBe 
Gas-Einfulloffnung gcschlosscn wcrdcn muB oder das ent- 
sprechende SchweiBwerkzeug sehr einfach ausgetauscht 
werden kann. Das SchweiBwerkzeug ist problemlos zugang- 
lich, da keine weileren Werkzeuge in unmiUelbarer Nahe 
vorhanden sind. Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung ist da- 
hcr kostcngunstigcr und auch wartungsfrcundlichcr als bc- 
kannte Vorrichtungen. Es muB nur eine SchweiBnaht erzeugt 
werden, und dies immer an der gleichen S telle, so daB auch 
Qualitalsschwankungen bei der SchweiBnaht reduziert wer- 
den und eine gleichbleibend hohe SchweiBqualitat gewahr- 
leistet. wird. 

[0009] Vorteilhafterweise sind in dem Raum zwischen 
dem zweiten Langsrand und den benachbarten Enden der 
quer veriaufenden SchweiBnahte Markierungen zur Anzeige 
der Lage dieser SchweiBnahte angeordnet. Mit diesen MaB- 
nahmcn wird cine ansonstcn erforderliche, aufwendige Syn- 
chronisation der VDrxichtung vermieden. 
1 0010 1 Die Markierungen sind bevorzugt als Ausstanzun- 
gen ausgebildet, konnLen aber auch in gleichfalls bevorzug- 
ter Weise aufgedruckt sein. Letztere Ausfuhrungsfonn ist 
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insbesondere fur die Herstellung kleinerer Mengen gasge- 
fuilter Fullkorper geeignet. 

[0011] In weilerer giinsliger Fortbildung der Erfindung 
sind im Bereich der Perforation zumindest in der Nahe der 
Langsrander Ausstanzungen zum Eingreifen eines Dorns fur 5 
den Weitertransport ties Schlauchs vorgesehen. Der Kunst- 
stoffschlauch kann so auf einfache Weise durch die Vorrich- 
tung hindurchgefuhrt werden. 

[0012] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist jede Tasche auch auf der Seite des zweiten Langs- 10 
randes zum Teil durch eine SchweiBnaht in Langsrichtung 
gasdicht verschiossen und bildet der freibleibende Teil je- 
weils die Gas-EinfuUoffnung aus. Denkbar isl beispiels- 
weise, daB diese SchweiBnaht auf der Seite des zweiten 
Langsrandcs sich von cincm SchweiBnahtpaar aus bcidscits 15 
bis zu einem vorgegebenen Abstand zu den nachsten 
SchweiBnahtpaaren erstreckt, wobei durch diesen Abstand 
jeweils die Gas-Emfulloffnung ausgebildet wird. 
[0013] Besonders einfach wird das erfindungsgemaBe 
Vcrfahrcn, wcnn Luft in die Taschen cingcblascn wird, z. B. 20 
als PreBluft oder mittels eines Faltenbalgs. 
1 0014| Vorzugsweise ist bei einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung die Dtise in die Gas-EinfuUoffnung jeder Ta- 
sche einfuhrbar, wobei ganz besonders bevorzugt zwischen 
der Diise und dem Rand der Gas-EinfuUoffnung keine Ab- 25 
dichtung vorgesehen ist Ilierdurch wird der Kostenaufwand 
weiter reduziert, allerdings sind sehr hohe Fulldriicke auf- 
grund der Leckagen nicht moglich. 

[0015] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist die 
SchwciBcinrichtung verschen mit einer Auflagcflachc, auf 30 
der der Schlauch im Bereich der Gas-Einfulloffnung der Ta- 
sche aurlegbar ist und die einen dem zweiten Langsrand zu- 
gewandten hochiiegenden Abschnitt und einen der Tasche 
zugewandten tiefliegenden Abschnitt aufweist, und mit zwei 
in Querrichtung beidseits des SchweiBwerkzeuges angeord- 35 
neten Niederhaltem, deren einer fiber dem hochiiegenden 
Abschnitt und deren anderer iiber dem tiefliegenden Ab- 
schnitt angeordnet ist, wobei die Niederhalter in ihrer Wirk- 
stellung an der Oherfolie anliegen und diese und die Unter- 
folie auf dem hochiiegenden Abschnitt aufeinanderdriicken 40 
und wobei der iiber dem tiefliegenden Abschnitt angeord- 
nete Niederhalter dabei einen Spalt zwischen Oberfolie und 
Unterfolie belaBL Die Oberfolie wird so im SchweiBbereich 
auf sichere Weise vollstandig auf die Unterfolie gedriickt, da 
das Gas in den Spalt ausweichen kann. 45 
[0016] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
weisl die Transporteinrichtung Magnet- oder Pneumalikak- 
tuatoren auf, die jeweils in dem Zwischenraum zwischen 
den SchwciBnahf.cn cincs SchwciBnahtpaars an dem 
Schlauch angreifen. Diese Aktuatoren konnen Teil einer 50 
Klammer sein, die die Kunststottfolie iiber eine Spindel von 
der Rolle zieht. 

[0017] In einer ebenfalls bevorzugten, altemativen Aus- 
fuhrungsform der Erfindung wcist die Transportcinrichning 
Dome auf, die in Ausstanzungen des Schlauchs eingreifen 55 
konnen. 

[0018] Der SchweiBvorgang kann vereinfacht werden, 
wenn die Transporteinrichtung den Schlauch taktweise 
transportiert. 

[0019] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 60 
nung beispielshalber noch naher erlautert. Es zeigen: 
[0020] Fig. 1 eine Draufsichi auf eine erste Ausfuhrungs- 
form eines erfindungsgemaBen Kunststoffschlauchs; 
[0021] Fig. 2 cine Draufsicht auf cine zweite Ausfuh- 
rungsform eines erfindungsgemaBen Kunststoffschlauchs; 65 
j 0022 1 Fig. 3 eine Draufsicht auf eine dritte Ausfuhrungs- 
form eines erfindungsgemaBen Kunststoffschlauchs; 
[0023] Fig. 4 eine Draufsicht auf eine vierte Ausfuhrungs- 
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form eines erfindungsgemaBen Kunststoffschlauchs; 
[0024] Fig. 5 eine Querschnittsansicht durch einen erfin- 
dungsgemaBen Kunststoffschlauch, langs Linie IV-IV in 
den Fig. 1 bis 4; 

[0025] die Fig. 6 bis 8 jeweils eine schematische Teilan- 
sicht einer erfindungsgemaBen Vorrichtung, mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahrensablauf; 

[0026] Fig. 9 eine Draufsicht auf einen erfindungsgema- 
Ben Kunststoffschlauch mit gasgeftillten Fullkorpern und 
verschweiBten Gas-Einfulloffnungen; 
[0027] Fig. 10 eine Querschnittsansicht langs Linie X-X 
in Fig. 9 und 

[0028] Fig. 11 eine Perspeklivansichl der gasgefiillten 
Fullkorper aus Fig. 9. 

[0029] Die in den Figurcn dargcstcllt.cn Ausfuhrungsbci- 
spiele erfindungsgemaBer Kunststoffschlauche 1 sind aus ei- 
nem Halbschlauch gefertigt, d. h. aus einer langlichen 
Kunslslofffolie, die langs ihrer Langsachse gefaltet ist, so 
daB die eine Halfte der Kunststofifolie als Oberfolie 2 auf 
der andcrcn Halfte als Unterfolie 3 aufliegt. Der Faltrand 4 
bildet einen ersten Langsrand, an dem die Oberfolie 2 mit 
der Unterfolie 3 gasdicht verbunden ist. 
[0030] Von diesem ersten Langsrand 4 aus erstrecken sich 
in Querrichtung SchweiBnahtpaare 5 bis zu einem vorgege- 
benen Abstand vom gegenuberliegenden zweiten, offenen 
Langsrand 6 (Fig. 5). Die SchweiBnahtpaare 5 sind in 
Schlauchlangsrichtung in einer vorgegebenen Entfernung 
voneinander angeordnet und verbinden die Oberfolie 2 und 
die Unterfolie 3 ebenfalls gasdicht miteinander. Der erste 
gasdichtc Langsrand 4 und die cinandcr jeweils zugewand- 
ten SchweiBnahte 5a, 5b benachbarter SchweiBnahtpaare 5 
bilden gemeinsam sogenannte Taschen 7 aus. Auf der Seite 
des zweiten Langsrandes 6 sind die Taschen 7 offen, wo- 
durch eine Gas-Einfull<5ffnung 13 fur jede Tasche 7 ausge- 
bildet ist, durch die jede Tasche bzw. jeder Fullkorper 7 mit 
Gas aufgeblasen werden kann. 

[0031] Zwischen den SchweiBnahten 5a, 5b jedes 
SchweiBnahtpaares 5 ist jeweils ein Zwischenraum angeord- 
net, in dem eine Perforationsnaht 9 von dem ersten langs- 
rand 4 bis zum zweiten Langsrand 6 verlauft. 
[0032] An dem zweiten Langsrand 6 sind in vorgegebenen 
Abstanden in Schlauchlangsrichtung Markierungen 10 vor- 
gesehen, die in den dargestellten AusfOhrungsbeispielen als 
Ausstanzungen ausgebildet sind. Wie in den Fig. 1 bis 3 dar- 
gestellt, kann der Abstand zwischen den SchweiBnahtpaaren 
5 von Kunststoffschlauch 1 zu Kunststoffschlauch 1 varia- 
bel sein, um unterschiedlich lange Taschen bzw. Fullkorper 
7 herzustellen. Die Markierungen 10 zeigen die Lage der 
SchweiBnahtpaare 5 an, wobei, wic bcispiclswcisc in Fig. 2 
dargestellt ist, nicht fur jedes SchweiBnahtpaar 5 eine Mar- 
kierung 10 ertbrderlich ist, da bei einem gleichmaBigen Ab- 
stand der SchweiBnahtpaare 5 unlereinander - je Kunststoff- 
schlauch 1 die Lage von zwischen zwei Markierungen 10 
licgenden SchweiBnahtpaaren 5 ohnc wcitcrcs bestimmt 
werden kann. 

1 0033 1 Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausfuhrungsform ist 
auch die offene Seite der Taschen 7 im nicht aufgeblasenen 
Zustand, d. h. im Rahmen der Vorkonfektionierung eines er- 
findungsgemaBen Kunststoffschlauchs 1, teil weise durch 
eine LangsschweiBnaht 11 gasdicht verschiossen. Die 
LangsschweiBnahte 11 erstrecken sich im dargestellten Bei- 
spiel von jedem zweiten SchweiBnahtpaar 5 aus zu den je- 
weils benachbarten SchweiBnahtpaaren 5 und enden in ei- 
nem vorgegebenen Abstand von diesen. Der nichtver- 
schweiBte Bereich der dem zweiten Langsrand 6 zugewand- 
ten Taschenseite bildet dann die Gas-Einfulloffnung 8 aus. 
Dies hat den Vorteil, daB die SchweiBeinrichtung unabhan- 
gig von dem Abstand der SchweiBnahtpaare 5, d. h. der 
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Lange der Taschen 7, jeweils nur fur eine konstante 
SchweiBnahtlange ausgelegt sein muB, da die Lange der 
Gas-EinfiiUoffnung 8 konstanl gehallen werden kann. 
[0034] Das Verfahren und die Vorrichtung der Erfindung 
werden nun anhand der Fig. 6 bis 8 beschrieben. Ein erfin- 5 
dungsgemaBer vorkonfektionierter Kunststoffschlauch 1 ist 
als Flachschlauch auf einer Rolle aufgewickelt und wird von 
der Transporteinrichtung beispielsweise mittels Magnet- 
oder Pneumatikaktuatoren, die jeweils zwischen den 
SchweiBnahten 5a, 5b eines SchweiBnahtpaares 5 am 10 
Schlauch 1 angreifen, iiber eine Spindel von der Rolle gezo- 
gen und taktweise zu einer GasbefuUungseinrichtung 12 und 
zu einer Schweifieinrichtung 13 transporlierl. Iin dargestell- 
ten Beispiel wird der zweite Langsrand 6 des Kunststoff- 
schlauchcs 1, d. h. dcsscn die Gas-Einfulloffnung 8 cnthal- 15 
tender Bereich, von der Transporteinrichtung zu einer Auf- 
lageflache 14 transportiert, iiber der die GasbefuUungsein- 
richtung 12 und die SchweiBeinrichlung 13 angeordnel sind. 
Dabei zeigen die Markierungen 10 die quer verlaufenden 
SchweiBnahte 5a, 5b an, so daB cine Synchronisation der 20 
Maschine nicht erforderlich ist. Die GasbefuUungseinrich- 
tung 12 blast mittels einer Diise am offenen zweiten Langs- 
rand 6 irn vorliegenden FaU Luft seitlich zwischen die Ober- 
fohe 2 und die UnterfoUe 3 und durch die jeweiUge Gas- 
bzw. Luft-EinfullofFnung 8 in die zugehorige Tasche 7. 25 
[0035] Die Auflageflache 14 weist einen der Tasche 7 zu- 
gewandten uefliegenden Abschnitt 15 und einen von der 1k- 
sche 7 abgewandten hochliegenden Abschnitt 16 auf. Die 
TJnterfolie 3 einer auf geblasenen Tasche 7 legt sich an die 
Kontur der Auflageflache 14 an, wic dies in den Fig. 7 und 8 30 
dargestellt ist. 

1 0036 1 Die SchweiBeinrichtung 13 weist zwei quer zur 
Schlauchlangsrichtung mil Abstand zueinander angeordnete 
Niederhalter 17 auf. Einer 17a der Niederhalter ist Ober dem 
hochliegenden Abschnitt 16 der Auflageflache 14 angeord- 35 
net, wahrend der andere Niederhalter 17b iiber dem tieflie- 
genden Abschnitt 15 angeordnet ist. Zwischen den Nieder- 
haltem 17a, 17b ist ein SchweiBwerkzeug 18 positioniert. 
Die Niederhalter 17 konnen von einer Ausgangsstellung, in 
der sie die Oberfolie 2 nicht beriihren (Fig. 6), in eine Wirk- 40 
steUung bewegt werden, in der beide Niederhalter 17a, 17b 
an der OberfoUe 2 anUegen (Fig. 7). In dieser WirksteUung 
werden die OberfoUe 2 und die UnterfoUe 3 auf dem hoch- 
Uegenden Abschnitt 16 der Auflageflache 14 aufeinanderge- 
driickt. Beide Niederhalter 17a, 17b sind in derselben Ilohe 45 
angeordnet, wodurch der iiber dem tiefliegenden Abschnitt 
15 der Auflageflache 14 posidonierte Niederhalter 17b zwi- 
schen der OberfoUe 2, an der er anliegt, und der UnterfoUe 
3, die an dem tiefliegenden Abschnitt 15 der Auflageflache 
14 anliegt, einen Spalt 19 belaBt. Hierdurch wird ein glatter 50 
bzw. horizontaler Verlauf der Oberfolie 2 zwischen den Nie- 
derhallern 17a, 17b erreichl, da die in diesem Bereich vor- 
handene Luft in den Freiraum 19 zwischen der OberfoUe 2 
und der Untcrfolic 3 iiber dem tiefliegenden Abschnitt 15 
der Auflageflache 14 entweichen kann. 55 
1 0037 1 Nachdem die OberfoUe 2 durch die Niederhalter 
17 auf dem hochUegenden Abschnitt 16 der Auflageflache 
14 auf die UnterfoUe 3 gedrtickt ist, wird das SchweiBwerk- 
zeug 18 ebenfalls nach unten, d. h. zum Kunststoffschlauch 
1 hin, bewegt, urn die OberfoUe 2 mit der Unterfolie 3 im 60 
Bereich der Luft-Einfulloffhung 8 luftdicht zu verschweiBen 
(Fig. 8). Die dem zweiten Langsrand 6 des Schlauches 1 zu- 
gewandte Seite der Tasche 7 bzw. des neu fertiggesteUten 
Fullkorpcrs ist jctzt - wic die andcrcn Scitcn des Fullkorpcrs 
7 auch - gasdicht verschlossen 20, wie dies in Fig. 9 darge- 65 
steUt ist. Die aurgeblasenen Fullkorper 7 konnen nun bei 
Bedarf an der Perforalionsnaht 9 voni Schlauch 1 abgetrennt 
werden (Fig. 11). 


Patentanspruche 

1. Kunststoffschlauch zur HersteUung gasgefiiUter 
Fullkorper, mit zwei iibereinanderUegenden FoUen, die 
an einem ersten ihrer Langsrander gasdicht miteinan- 
der verbunden sind, wobei die OberfoUe (2) und die 
UnterfoUe (3) zur Ausbildung aufblasbarer Taschen (7) 
in Querrichtung durch mit Abstand zueinander ange- 
ordnete Paare (5) gasdichter SchweiBnahte (5a, 5b) 
miteinander verschweiBt sind, die sich von dem ersten 
Langsrand (4) aus bis zu einer vorgegebenen Entfer- 
nung von dem gegeniiberUegenden, zweiten Langsrand 
(6) erslrecken, und wobei zwischen den SchweiBnah- 
ten (5a, 5b) jedes SchweiBnahtpaares (5) ein Zwischen- 
raum vorhanden ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Taschen (7) zur Ausbildung einer Gas-EinfuU6rrhung 
(8) jeweils wenigstens in einem Teilabschnitt ihres 
zweiten Langsrandes (6) offen ausgebildet sind. 

2. Kunststoffschlauch nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in dem Zwischcnraum zwischen den 
SchweiBnahten eine Perforationsnaht (9) ausgebildet 
ist, die sich vom ersten bis zum zweiten Langsrand (4, 
6) erstreckt. 

3. Kunststoffschlauch nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB in dem Raum zwischen 
dem zweiten Langsrand (6) und den benachbarten En- 
den der querverlaufenden SchweiBnahte (5a, 5b) Mar- 
kierungen (10) zur Anzeige der Lage dieser SchweiB- 
nahte (5a, 5b) angeordnet sind. 

4. Kunststoffschlauch nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Markierungen (10) ais Ausstan- 
zungen ausgebildet sind. 

5. Kunststoffschlauch nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Markierungen (10) aufgedruckt 
sind. 

6. Kunststoffschlauch nach einem der Anspriiche 2 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Perfo- 
ration (9) zumindest in der Nahe der Langsrander (4, 6) 
Ausstanzungen zum Eingreifen eines Dorns fur den 
Weitertransport des Kunststoffschlauchs (1) vorgese- 
hen sind. 

7. Kunststoffschlauch nach einem der Anspriiche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daB jede Tasche (7) auch 
auf der Seite des zweiten Langsrandes (6) zum Teil 
durch eine SchweiBnaht (U) in Langsrichtung gasdicht 
verschlossen ist und der freibieibende Teil jeweils die 
Gas-EinfuUoflhung (8) ausbildel. 

8. verfahren zur HersteUung gasgefuUter Fullkorper, 
mit den folgcndcn Schrittcn: 

a) BereitsteUen eines vorkonfektionierten Kunst- 
stoffschlauchs (1) gemaB einem der Anspriiche 1 
bis 7; 

b) Einblasen von Gas nacheinander in jede Ta- 
sche (7) durch die Gas-Hinfull6ffnung (8), wclchc 
als offener Abschnitt im zweiten Langsrand (6) 
der jeweiUgen Tasche (7) ausgebildet ist, und 

c) gasdichtes VerschweiBen der Gas-EinfiiUofl- 
nung (8) der gasgefUUten Tasche (7). 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB Luft in die Taschen (7) eingeblasen wird. 

10. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 8 oder 9, mil 

einer Halterung fur einen Schlauchvorrat, 
einer Transporteinrichtung zum Transport des Schlau- 
ches durch die Vorrichtung und mit 
einer SchweiBeinrichtung (13), 
dadurch gekennzeichnet, daB 

eine (JasbefQUungseiririchtung (12) am zweiten Langs- 
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rand (6) des durchlaufenden Schlauches (1) angeordnet 
ist und eine Diise aufweist, mit der Gas in die Gas-Ein- 
fulloffnung (8), welche als oflener Abschnill ini zwei- 
ten Langsrand (6) der jeweiligen Tbsche (7) ausgebil- 
det ist, einblasbar ist, und daB 5 
die SchweiBeinrichtung (13) ebenfalls am zweiten 
Langsrand (6) angeordnet ist und ein SchweiBwerk- 
zeug (18) aufweist, mitdemdieGas-Einfulloffnung (8) 
einer Tasche (7) mit einer in Schlauchlangsrichtung 
veriaufenden SchweiBnaht (20) gasdicht verschlieBbar 10 
ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Diise in die Gas-Einfulloflhung (8) 
jeder Tasche (7) einfuhrbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gckcnn- 15 
zeichnet, daB zwischen der Diise und dem Rand der 
Gas-Einfullolfnung (8) keine Abdichtung vorgesehen 
ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die SchwciBcinrichtung 20 
(13) versehen ist mit 

einer Auflageflache (14), auf der der Schlauch (1) im 
Bereich der Gas-Einfiihoffhung (8) einer Tasche (7) 
auflegbar ist und die einen dem zweiten Langsrand (6) 
zugewandten hochliegenden Abschnitt (16) und einen 25 
der Tasche (7) zugewandten tiefliegenden Abschnitt 
(15) aufweist, und mit 

zwei in Querrichtung beidseits des SchweiBwerkzeugs 
(18) angeordneten Niederhaltern (17a, 17b), deren ei- 
ner (17a) iibcr dem hochliegenden Abschnitt (16) und 30 
deren anderer (17b) liber dem tiefliegenden Abschnitt 
(15) angeordnet ist, wobei die Niederhalter (17) in ihrer 
Wirkstellung an der Oberfolie (2) anliegen und diese 
(2) und die Unterfolie (3) auf dem hochliegenden Ab- 
schnitt (16) aufeinanderdriicken und der iiber dem tief- 35 
liegenden Abschnitt (15) angeordnete Niederhalter 
(17b) dabei einen Spalt (19) zwischen Oberfolie (2) 
und Unterfobe (3) belaBt. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 40 
Magnet- oder Pneumatikaktuatoren aufweist, die je- 
weils in dem Zwischenraum zwischen den SchweiB- 
nahten (5a, 5b) eines SchweiBnahtpaares (5) an dem 
Schlauch (1) angreifen. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 
Dome aufweist, die in Ausstanzungen des Schlauchs 
(1) eingreifen konnen. 

16. Vorrichtung nach cincm der Anspriiche 10 his 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 50 
den Schlauch (1) taktweise transportiert. 
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